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[. Sachverzeichnis. 

(Die römischen Ziffern bezeichnen die Heftnummern, die arabischen die Seitenzahlen. — Statistische 
Mitteilungen suche man, sofern nie unter den entsprechenden Stichwörtern nicht zu finden sind, 

unter den betreffenden Ländernamen.) 



A. 

Aachen. Eiseiihüttentnännisches und Metallurgischen 

Institut in A. IV 152. 
Aachener-Hütten-Aktien-Verein. Die neue Stahl- 

werksgebläaemaschinc des A. XV 523. 
Abschneidevorrichtung. Geraderiehtmaschine mit 

automatischer A. III 97. 
— Dasselbe. Zuschrift von Ant. Schöpf. IV 205. 
Abwasserfrage und Abwasserreinigung. Von A. Nolte. 

IV 131, V 166. 
Achtstundentag (siehe Arbeitszeit). 
Afrika. Eisenbabnpolitik in A. XXII 790. 

— (Siehe auch Natal; Viktoriafälle; Deutsch-Ostafrika.) 
Algier. Erzreichtum von Algier und Tunis. XXVI 913. 
Alkohol. Arbeiter und A. VII 248. 

Allschwyl. Ton von Altkirch und A. XIII 454. 

Aitern, lieber das A. von Flußeisen. Nebst kri- 
tischen Bemerkungen. Von (F. H.l Kuhhoff. 
XXIV H49. 

Altersversicherung (siehe Invalidenversicherung!. 
Altertum. Bergbau in Asien während des A's. XXVI 902. 
Altkirch. Ton von A. und Allschwyl. XIII 454. 
Aluminium. Blei, Kupfer, Zink, Zinn, A. und Nickel 

in den Jahren 1901 bis 1900. XXI 747. 
Ameisensaure Salze. Trennung des Kisens von 

Mangan, Nickel, Kobalt, Zink durch a. S. VIII 272. 
American Institute of Mining Engineers. VII 247. 
American Society of Mechanical Engineers. VII 247. 
Amerika (siehe auch Vereinigte Stauten i. 

— Einige neuere amerikanische Walzwerke. (HD 
VI 20». 

— Verzögerung der Abfertigung des von England 
nach A. verkauften Roheisens. VI 213. 
Amerikanische Köhrengicliereien. VII 237. 
Neueres amerikaniseheslTniversalwalzwerk. VI II 273. 

— Neuere amerikanische Stahl- und Walzwerke. (Vi 
IX 302. 

— Vergangenheit und Zukunft der amerikanischen 
Roheisenerzeugung. IX 318. 

Stahlschwellen für amerikanische Eisenbahnen. 
XIV 505. 



Amerika. Sehienenbrfiche auf amerikanischen Eisen- 
bahnen. XXV 894. 
Analyse. Mikrographische A. VIII 271. 

— (Siehe auch Heizwertbereehnung.) VIII 273. 
Anstrichfarben. Die rntersuchung und Beurteilung 

von wetterfesten, rostschntzbildenden A. XXII 782. 
Arbeit in Deutschland. Englische Stimmen über 

Leben und A. i. D. XXV 884. 
Arbeiter und Alkohol. VII 248. 
Arbeiterversicherung. Die Keform der A. I 33. 
Arbeitszeit. Die Enquete über die achtstündige A. 

im englischen Kohlenbergbau. XIX 676. 
Armaturenguli. Fehler in der UieBereipraxis unter 

besonderer Berücksichtigung des A'es. Von IL KlotS. 

XIV 490, XV 524. 
Arsen. Eisen und A. XIII 473. 

Asien. Bergbau in A. während dos Altertums. XX VI 902. 
Assoziazione degli Industriali d'Italia (siehe Preis- 
ausschreiben). 
Aufbereitung. A. der Magneteisenerze. XIV 505. 

— Elektromagnetische A. XXVI 914. 

— (Siehe auch Eisenerzaufbeieitung.) 
Ausnahmetarif. A. für den Deutsch-Italienischen 

Güterverkehr. XIV 506. 

— (Siehe auch Frachtänderungen.) 

Ausstellung. Allgemeine A. von Erfindungen der 
Kleinindustrie (räumlich kleiner Erfindungen!. 
XVIII 639. 

— (Siehe auch (Schiffbau-A.l 
Australien. Australisches Eisenerz. X 358. 

— Eisenerze in A. XIII 457. 



B. 



wvi 

Fein- 



Bauxit. B. in den Vereinigten Staaten. 
Begichtung (siehe Hoehofenbegiehtungi. 
Beize. Selbstkostenberechnung der B. von 

blechen. Von Willi. Schwarz. XIX 654. 
Beizen. Leber den verschlechternden EintluU den 

B'h mit Saure bei Stnhldraht und dessen teilweise 

Unschädlichmachung durch Erwärmen. IV 14'.«. 

Das elektrolytische B. von Stuhl. XXV S93. 
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Belastungswechsel. Ueber das Verhalten des Gußeisens 
bei langsamen B'n. Von Dr. S. Berliner. IX 312. 
Belgien. Die belgischen Hochöfen. VII 243. 

— B s Kohleneinfuhr. IX 31«. 

— B'a Roheisenerzeugung. XI 388. 

Das Steinkohlenbecken in der Belgischen Campine 
und in Holländisch-Limburg. XIV 504. 
(Siehe nui h Eiacnerzgcwinnung; Roheisenerzeugung 
des Jahres 190«.) 

Benennung von Eisen und Stahl. Einheitliche B. 
v. E. u. S. auf dem Kongresse de» Internationalen 
Verbände» für die Materialprüfungen der Technik 
in Brüssel 190«. Von Dr. II. Wedding. XXII 775. 

Bergakademie. Der Besuch der deutsehen Tech- 
nischen Hochschulen und B'n im Winterhalbjahre 
ItMtO 07. III 10t;. 

Die Einweihung der neuen Gebäude der Königlichen 
B. zu Clausthal. XXIV 829. 

Dasselbe. Festschrift. Auszug von B. Osann. 
XXIV 830. 

Bergbau. B. in Asien wahrend des Altertums. XXVI »02. 
Bergbaufreiheit. Die gefährdete B. X 325. 
Berggesetz. Novelle zum B. VII 23H. 

— Zur B.-Novelle. XII 428. 

i Siehe auch Bergbaul'rciheit.i 
Bergische Stahlindustrie. Die neue Weichgießerei 

der B'n. S., G. m. b. II. zu Remscheid. XXI 728. 
Bergshandterings V'änner. XIII 283. 
Berg- und Hüttenmännischer Verein, E. V., zu 

Siegen. XXIII 820. 
Bericht über in- und ausländische Batente (siehe 

auch 1. Patentanmeldungen; 2. Patente). I 21*, 

II 68, III 101, IV 14C.. V 178, VI 208, VII 241, 

VIII 278. IX 314. X 349, XI 38(1, XII 420, XIV 
497. XV 528. XVI 502, XVII 601, XVIII ti31, 
XIX Kfift, XX 715. XXI 743, XXII 783, XXIII 
813, XXIV 84«, XXV 885. 

Berichte über Versammlungen aus Fachvereinen. 

I 32, II 73. III 107, IV I4'.t, V 181, VI 211, VII 

243, VIII 281, IX 318. X 354, XI 389, XII 424. 

XIV 503. XVI 5titi. XIX «72, XXII 78ti. XXIII 

sl7, XXIV 849, XXV 889. 
Berthelot, M. P. E. Nachruf. XIV 50«. 
Bessemerprozeß .Stahlschienen und der Rückgang 

des B'es. XVI 5«8. 
Bessemerstahl. Duplex-Prozeß für B. XIV 505. 
Bessemerstahl - Erzeugung. B. der Vereinigten 

Staaten im Jahre 190«. XIV 501. 

— (Siehe auch Flußeisen; Stahlerzeugung.! 
Bessemer-Stablwerk. Das neue B. und die neuen 

Walzwerke der Voungstown Sheet and Tube Com- 
pany. VI 200. 
Beton. Zur Größe des Wasserzusntzes bei B. XI 390. 

— Eisenverbindungen im B. XXI 718. 

— i Siehe auch Eisenbeton.* 

Betoneisenkonstruktionen. Zerstörende Einwirkung 
elektrischer Strome auf B. XVII «0«. 

Beton-Verein, Deutscher. X 354. 

Bettung. B. und Unterx hwellung in ihrer gegen- 
seitigen Abhängigkeit. XIX «72. 

Bewertung der Eisenerze. Von M. Drees. X 330. 

Bindemittel. leber den Frhartioigsprozeli der 
hydraulischen B. Von Dr. Rohland. XIX ««1. 

Blaenavon. Hochofenbetrieb zu B. i Moninouthshire». 

IX 318. 

Blasenbildung. B. in Blöcken, XIII 472. 

Bleche. Verzinkungs - Selbstkosten - Berechnung von 

B'n. Von Will,. Sc hwarz. IX 307. 

Dasselbe. Berichtigung. XV 534. 

— i Siehe auch Eisenbleche; Feinbleche.) 
Blechscheren, l eber neuere B. XXV sr,:t. 

Blei. P>., Kupier. Zink, Zinn. Aluminium und Nickel 
in den Jahren 1901 bis 190«. \XI 747. 

Blick in die Zukunft «der deutschen Eisenindustrie». 
I\ 293. 



Blöcke. Blasenbildung in B'n. XIII 472. 
Bochum. Errichtung einer Heizversuchsanatalt zu B. 

XVIII «38. 
Böhmen. Eisen in B. XXVI 902. 
Bracher, Georg. Nachruf. II 80. 
Brandenburg. Erzbergbau in der Mark B. XIII 443. 
Brasilien. Manganerzgewinnung in B. XVII «04. 
Brauneisenerz (siehe Algier; Tunis; ferner unter 

Eisenerze). 

Brennstoffe. Die Zuverlässigkeit der Heizwertberech- 
nung aus den Analysen der B. VIII 273. 
Brikettierung. B. von Koksstaub. XIII 448. 

— (Siehe auch Preßatcine.) 

Brinellsche Kugeldruckprobe, l eber die Härte- 
bestimmung mittels der B'n K. und verwandter 
Findruckverfahren. Von F. PreuÖ. XXIV 85S. 

Britisch-lndien. Die Mangauerzluger B s. XII 427. 

— (Siehe auch Indien; Ostindien.) 

Bruch B eines großen Nietmaschinenbügels. Von 

P. Zetzsebe. XVIII «37. 
Bruchaussehen. Der Zusammenhang zwischen B. 

und Kl-.'ingel'üge von Stahlproben. Von O. Bauer. 

III 88. 

— Dasselbe. Berichtigung. V 185. 
Bücherschau (genaues Inhaltsverzeichnis siehe unter 

lila). IV 152. V 18.,, VI 215. VII 249, Vlll 28S. 
IX 322, X 359. XII 430, XV 535, XVI 571. XVII 
«07, XVIII «40. XIX «78, XX 722. XXI 751. 
XXII 794, XXIV 859, XXV 895. 
Buderus. Hugo, Geheimer Kommerzicnrat. Nachruf. 
VII 221. 

Bunsen- Denkmal. Robert B. XII 43t). 

c. 

Cambria Steel Company (siehe l'niversulwal.. werkt. 
Carnegie Institut. Das neue C. in Pittsbnrg. XI 391. 
Celsiusgrade. Umrechnung von Fahrenheitgraden 

in C. XI 391. 
Central-Vcrcin zur Hebung der deutschen Fluß- 

und Kanalschiffahrt. XXIV 85«. 
Chemie im Gießereiwesen. (Siehe (ieilenkirchen, 

Dr.-Ing. Neuere Arbeiten über die Metallurgie des 

Gußeisens.) 

Chemische Untersuchungen. C. u. metallographische 
U. des Hartgusses. Fin Beitrag zur Theorie der 
Eisen-Kobleustoff-Eegiorungen. Von Dr. H. Wed- 
ding und Fritz Cremer. XXIV 833, XXV 80«. 

Chrom. Ueber den Einfluß des C's auf die Lösungs- 
fahigkeit des Eisens für Kohlenstoff und die 
Graphitbildung. Von (\V.| Filender. XX 721. 

— (Siehe auch .Stahlherstellung.) 

Chrombestimmung. C. in Spezial-Chromstahl. Von 

Hannack. IV 143. 
Chromerze. XIII 458. 

Chrom Nickelstihle. Von (E.l Kedesdy. XIX «5«. 

Chromnitrid. Eisen- und ('. X 348. 

Clausthal. Die Einweihung der neuen Gebäude der 

Königlichen Bergakademie zu C. XXIV 829. 

Dasselbe. Festschrift. Auszug von B. Osann. 

XXIV 830. 

Cleveland. Eisenerze in ( . (Großbritannien). XX VI 912. 
Cleveland Institute of Engineers. X 35«. 
Colorado. Eisenerze in C. XIII 457. 
Connelsville. Die Koksherstellung im Distrikt von (' 

XI 389. 

D. 

Dacien. Eisengewinnung in I). und Moesien. XIII 439. 
Dampf. Ueber die Anwendung von l). im Betriebe 

der Gaserzeuger. Von Job. Körting. XXII 787. 
Dampfhämmer. Dampfhydrnulischr Sehiniedepres>e 

als Ersatz für kleinere und mittlere 1). IV 140. 
Dampfliydraulische Schmiedepressen D. s. als 

Ersatz für kleinere und mittlere Dampfhämmer. 

IV 140. 
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Dampfhvdraulische Schmiedepressen. Neuerungen 

an d'n 8. XI 384. 
Dampfkesselfeuerungen. XIII 452. 
Dampfleitungen. Verwendung von Motallschläucben 

als Ausgleichsvorrichtnng bei D. VII 248. 
Dampfturbine (siehe Parsons-Turbine). 
Dampfwässer (siehe Oelgohaltbestimmung). 
Dänemark. Da* erste Martinstahlwerk in D. I 34. 
Dartiumstahl-Bereitungsv erfahren. Bericht über da» 

D. Von Hayo Folkerts. VI 211. 
Delius. Ehren-Promotion des Geh. Kommerzienrats 

Carl D. VII 252. 
Deutscher Beton-Verein. X 354. 
Deutscher Handelstag. XVI 560. 
Deutsche Kolonien (s. Eisenbahnpolitik; Ostafrika). 
Deutsche Schiffbau-Ausstellung. XVI 570. 
Deutsche Schiffstypen. Wertschätzung d'rS. XVII 606. 
Deutscher Verein für den Schutz des gewerblichen 

Eigentums. XXV 892. 
Deutscher Werkmeister-Verhand. XII 426. 
Deutschland (bezw. Deutsches Reich). Erzeugung 

der deutschen Hochofenwerke. 131. V 180. X 353. 

XIV 5QQ. XVI II 1,33. XXII 785. 

- Erzeugung der deutschen Eigen - und Stahl - 
industrie mit Einschluß Luxemburgs in den Jahren 

dm ki b ig i t K>5. Ii 7 i Y~Tä L 

— Erzeugung von FluBcison im Deutschen Reiche 
einschließlich Luxemburgs während des Jahres 
liiiili Xl\ 501- 

— Ein- und Ausfuhr des Deutschen Reiches. III 104. 
VI 210. X 352, XV 5311, XX 717. XXIII 815. 
Verteilung der deutschen Roheisenerzeugung auf 
die einzelnen Bezirke. V 1 5T7 

■ Kohlengewinnung und -Außenhandel des Deutschen 
Reiches im Jahre 1!H)6. IX Hl« 

— Die K leinbahn en im Deutschen Reiche IX Hl f. 

— Der A ußenhandel in M ahchinen. XI 38h . 

Kupfererzeugung und -Verbrauch in D. XIV 5u|. 
Die Invalidenversicherung im Deutschen Reiche 
liui4 und ltft.15. XIV 502. 

Eisenverbranch im Deutschen Reiche einsrhlieB. 

lieh Luxemburg 1861 bis 190«. XV 531. 
Die Gewinnung der Bergwerke und Hütten im 
Deutschen Reiche und in Luxemburg während de» 
Jahres 1906 XV 531 

Die Straßenbahnen im Deutschen Reiche. XVIII 634. 
Die Handelsbilanz (Werte des Spozinlhandels) des 
deutschen Zollgebietes für das Jahr 1906. XIX 069. 

— Die Elektrizitätswerke Da. XI \ 669 

- Das Zollabkommen D's mit den Vereinigten 
Staaten Ttm Amerika. XX 714. 

Englische Stimmen über Lehen und Arbeit in 1). 
XXV H84. 

■ - (Siehe auch Patente; Eisenerz-! iewinnung ; Roh- 
eisenerzeugung des Jahres 1906; Tarifvertrag; 
Technische Hochschulen; Siegerlaud; Blick in die 
Zukunft; Rheinlande; Htahierzeugung.) 

Deutsch-Ostafrika. Steinkohle in D. XXVI 904. 

— Eisenerze in D. XXVI 913. 

— Manganerze in D. XXVI 914. 

Dichte Güsse. Mischung aus Roheisen und Stahl 

zur Herstellung d*r <J. XIII 464. 
Dieselmotor. Versuche über die Verwendung von 

Teerölen zum Betriebe des D's. Von Paul Rieppel. 

XXII 793. 

Differenzdruck. Messung grober Gasinengen mittels 

D es. Von E. Stach. XVIII 618. 
Diplomhauptprüfungen. Ergebnisse der D. an den 

Technischen Hochschulen Preußens während des 

Studienjahre« 1905/06. VII 243. 
Draht (siehe auch Oeraderichtmasrhine). 
Drahtseil. Zur Geschichte des D's. XIII 444. 
Drahtseilschwebebahnen. XXVI 915. 
Drahtzieherei. Geschichtliches von der D. Von 

B. Xeuniann. VIII 209. 



Druckfestigkeit, l'eber D. von Schamotten. Von 
Dr. H. Seger und E. (.'ramer. XV 521. 

Duplex-Prozeß. D. für Bessemerstahl. XIV 505. 

Durchlässigkeit. Die Ermittlung der D. von Form- 
und Kernsanden. Von Dr. F. Steinitzer. XXII 779. 

E. 

Ehren-Promotion. E. von Geh. Kommerzicnrat Carl 

Delius. VII 252. 
Eifel. Eisen in der E. XXVI 902. 
Eigenschaften des Stahles, lieber den Einfluß des 

Fabrikationsverfahrens auf einige E.d. S. XXIII 81 7. 
Ein- und Ausfuhr des Deutschen Reiches. IN 104. 

VI 210, X 352. XV 530, XX 717, XXIII 815. 
Einweihung. Die Einweihung des lngcnicurhntiscs in 

New York. XXII 792. 

— Die E. der neuen Gebäude der Königlichen Berg- 
akademie zu Clausthal. XXIV 829. 

— Dasselbe. Festschrift. Auszug von B. Osann. 

XXI V 830 

Elsen. Kupfer Im E. Zuschrift von W. Lipin. III 99. 

- Fehlerquellen hei der titrinictri«chen Bestimmung 
des E's mit Permanganat. III 100. 

— Zur Bestimmung des Schwefels iin~E. Von Eugen 
Dussier. IV 142. 

- Vorschlägt' zu einer N'ormalhandelsmethode für 
die Bestimmung des E's in Eisenerzen. Zuschriften 
yon Dr. Paul Lehnkcring VI 202, XVII 601. 

— Dasselbe Xnselirift von 4 Milller VI »tU~ 

— Dasselbe. Zuschrift von H. Kinder. X 344. 

— Trennung des E's von Mangan, Nickel. Kobalt. 
Zink durch amrisensaure Salze. VIII 272 
Metallisches Ü ala TitersuliKtanz für Kalium- 
permanganat. Von IL Kinder. X 348. 

— Zur Geschichte des E's in l'ngarn. XIII 439. 

— Stickstoff im K Xltl 472 

— B nntl Ahm. YIH 4?a. 

- Fehcr den Einfluß des Chroms auf die Lösungs - 
fähigkeit des E's für Kohlenstoß" und die Grnphit - 
bihlung. Von (W.i Eilender. XX 721. 

— Spundwände ans E. XXI 749. 

— Die Härte der Oefügebestandlcile des E's. Von 
I.E.) Kedesdy XXI 749. 

— Einheitliehe Benennung von E. und Stahl. Von 
Dr. H. WeJding. XXII 775T 

— Beiträge zur Geschichte des "E's : Geschichte der 
Eisenindustrie im Kreise Olpe. Von l>r. L. Beck. 

XXV 861. 

— Zur Urgeschichte dos l'.'s (in Europal. XXVI 901. 

— F. in Böhmen XXVI 902 

— E. in Her Eitel XXVI 90> 

- SpeziKsche Wärme des E's. XXVI 925. 

— Verhalten von E. und Kohlenstoff. XXVI 925 

— (Siehe auch Gußeisen usw.) 
Eisenbahnbetrieb i siehe Elektrischer Betrieb). 
Eisenbahnen. Die E. in den Vereinigten Staaten von 

Nordamerika. III 105. 

— Wagenmangel auf den nordamerikanischeu E. 
X 358. 

■- Stahlschwellen für amerikanische E. XIV 505. 

— Die E. der Erde (1901 bis 1905». XXIII 809. 

— Schienenbrüche auf amerikanischen E. XXV 894. 

— (Siehe auch Güterverkehr; Kleinbahnen; Strallen- 
bahnen; Frachtänderungen; Ansnahmctarif.) 

Eisenbahn-Oberbau (siehe Bettung). 
Eisenbahnpolitik. E. in Afrika. XXII 790. 
Eisenbahnräder. l'eber die Herstellung von E'n. 

Von Peter Evermann. XXIV 838. XXV 870. 
Eisenbahnschienen. Das Richten von E. im kalten 

und warmen Zustande. Von S. von Schukowski. 

XXIII 797. 

— (Siehe auch Sehicnenbrüehe). 

Eisenbahnschwellen. E. aus Eisenbeton. XXIV 85 v 
Eisenbahnverwaltung. Der Etat der Königlich 
Preußischen E. für das Etatsjahr 1907. IV 144. 



VI 



Eisenbahnverwaltung. Leber die Stellung Her K. zur 
Einführung der Selbstentladung. XII 429. 

Fisenhetnn. Eisenbahnschwellen «iih K. XXIV 858. 

- (Siehe auch Beton; Eisenvorbindungen; Schornstein.) 
Eisenbetonausschufl (siehe Deutscher Beton-Verein). 
F.isenhleche. Verhalten legierter E. XIII 471, 
Eisendarstfcllung. Direkte E. (siehe Hüttcnlictrieb). 
bisenerzaufbereitunK. I''*' magnetische E. in l'ort 

Henry Von Pr-Ing. AI. Weiskopf. VI 214. 

— (Siehe auch Aufbereitung.) 

Eisenerzbergbau. E. in den deutschen Klieinlnnden. 

M" 441 \ [ 

- (Siebe aueh Eisensteinborghau ; Erzbergbau, l 

Eisenerzbrikettierung (siehe l'relisteine). 
Eisenerze. Die schwedische Erzausfuhrfragc im 
Deutschen Reichstage. I 25. 

— Vorschlüge zu einer Xormalhandelsmethode für 
die Bestimmung des Eisens in E'n. Zuschriften 
von Ür. l'aul Lebnkering. VI 202, XVII «Ol. 

— Dasselbe. Zuschrift von A. Müller. VI 204. 

— Dasselbe, /nselirift von II. Kinder. X H44 . 

* >efen zum Büsten pulverförmiger K. VIII 2 s : I . 
Die Bewertung der E. Von M. Drees. X 330. 
K. in Tunis. X 35(1. 

— Ai.str,ilisel.e K. X 35H. 

E. im Thüringer ' Wühle. XIII 4f>6. 

- F in Sizilien. XIII 457 

— K. in Val d'Aspra. XIII 4. p i7. 
I'.. in t'oloradn. Mll 4.^7 

— F. in Australien MM 4:'i7 

— Entstehung der E XIII 457. 

Die schwedische Eisenerzfrage. XV 533. 

— Verwendung der R~! aus Norhotten i Schweden). 
X*V1 910 

— F. in Oleveland \\V1 »lr> 

- in den Vereinigten Staaten. XXVI Hl 2. 

— I'.. in Neufundland XXVI Qj-' 

— E. in Poutsch-Ostafriku XXVI 013 
E. in Algier und Tuniw. XXVI 913. 

l Siehe auch Oberer See; Deutschland: tfriechen - 

land; Xikolajew.) 
Eisenerzeugung (siehe Roheisenerzeugung: Elektrische 

Ocfcn; Elektrische Erzeugung von Stahl u. Eisen). 
Eisenerzfeld. Das E. von (iriingesberg. XXVI 910. 
Eisenerzförderung. E. Frankreichs im Jahre 1905. 

XXVI 910 

Eisenerz-Gewinnune und -Verbrauch der wichtig- 
sten Staaten. I 32. 

Eisenerzgruben. E. bei Teruel im nordöstlichen 
Spanien. X 357, XII 427. 

Eisenerzlager. Reiche E. auf der japanischen Insel 
.losso. XII 42". 

Eisenerzlagerstätten. Die E. und die Eisenindustrie 
Württembergs. Von Dr.-Ing. <". (ieiger. XVII 592. 

Eisenerzvorkommen. Die Bedeutung der Sieger - 
länder E. für die Versorgung der deutschen Eisen - 
industrie. Von Wilhelm Venator. IV 127. 

— I teachichtp der F. «n den I Mieren Seen X X I ~iH 

- E. in den Kirchspielen Jukkasjiirvi und (iellivarc 
in Norhotten. XXVI 9iT 

Eisengewinnung. E. in Inncnisterreicb. XIII 438. 

— I in pjieieii und Moesien. XIII 439. 

Eisengießerei. Zur Kalkulation in der E. XIV 494. 

(Siehe aueh UieBerei.l 
F.isen-CjQld-Legierung. XXVI 928. 
Eisenhütte Düsseldorf (siebe Veroin deutscher Eisen - 

büttenleute: Zweigvereine). 
Eisenhüttenlaboratorium (siehe Mitteilungen aus 

dem E.l. 

Eisenhüttenmännischesund Metallurgisches Institut 

in Aachen. IV 152. 
Eisenhüttenwesen. Geschichte des E's in Nordamerika. 

XXV S92. 

Eisenindustrie. Italiens Eisenindustrie. Von Dr. H. 
Wedding. I 13, XII 429. 



Eisenindustrie. Erzeugung der deutscheu Eisen- und 
Stahlindustrie mit Einschiuli Luxemburg» in den 
Jahren 1903 bia 1905. II Tl. 

Die Bedeutung der Siegerländer Eisenerzvorkommen 
für die Versorgung der deutschen E. Vnii Wilhelm 
VeOMinr IV r>7 

— E. Finlanda. VIII 284. 

— E. Deutschlands (siehe Blick in die Zukunft ^Industrie.) 

— Siegerländer Stahl- und E. XIII 440. 

- E. im Kichtelgebirge. XI 11 443. 

— E. im Thüringer Walde. XIII 443. 

— E. in Natal. XIV 5Wi. 

— Die Eisenerzlagerstütten und die E. Württembergs. 
Von Dr.-Ing. C. Ooiger. XVII 592. 
Großbritanniens E. im Jahre 190t'.. XXIII Sit). 

— tieachichte der E. im Kreise Olpe. (Siehe Geschichte.! 
Eisenkarbonyl (siehe Verbindungen!. 
Eisen-Kohlenstoff. Beitrag zum Eintiull des Siliziums 

auf das System E. XIV 482. 

Eisen-Kohlenstoff-Legierungen. Chemische und me - 
tallographische l'ntersucliiingeu lies Hartgusses. 
Ein Beitrag zur Theorie der E. Von Dr. II. Wedding 
und Fritz ('reiner. XXIV *33, XXV SlHi. 

Eisenkonstruktionen. Die Wirkungen von Erdbeben 

und Feuer auf die E. in San Francisco. Iteise- 

bericht von (K.) Kohnke. XVII 581. 

Eisenlegierungen Erzeugung hochprozentiger E. nach 

Hein Verfahren von Girod VI gljT 

- Selbsthärtende E. und Stahllegierungcii. XXVI 929. 

— Kohlenstoffarme F.. XXVI 929. 

Eisenmarkt (siehe Nachrichten vom E.l. 

F.isennitrid. K. imil Cbromnitrid. X 34*. 

Eisensand. E. in Japan. XIII 45". 
Eisensteinbergbau. E. im Oberharz. XIII 45». 

— E. im Fiehtelgebirge. XIII 45'j. 
Eisenverbindungen. E im Beton. XXI 748. 
Elektrischer Betrieb auf preull. VollbahnenT^VTl 247. 
Elektrische Erzeugung von Stahl und Eisen. Von 

(F. R.l Eichhoff. XXV 889. 
Elektrische Kraftanlagen. XXVI 9 Di. 
Elektrische Kraftübertragung Tn Hüttenwerken. 

IV Teil. Von V .iHnsHen" VIII >55. 

Elektrische Oefen. Verwendung des elektrischen 
Ofens in der (iiellerei. X 342. 

— E. Oe. in ihrer Anwendung auf die Erzeugung von 
Eisen und Stahl. XIV 503. 

— Erschinelznng von Roheisen aus Erzen im elek- 
trischen Ofen. XIX 1)75. 

Elektrische Ströme. Zerstörende Einwirkung e r. S. 

auf ISetmieiriiTi könnt Miktionen. X V II ÜUG. 

Elektrischer Widerstand. Aenderung des e. W'es von 

Stahlsorten außerhalb der Umwandlungsgebiete. 

Vin 272. 

Elektrizität auf Hüttenwerken. Die Anwendung der 
F. » H XXIV H.M 

— Dasselbe. Ausführungen von Kurt Kerlen. XXIV851. 
Elektrizitätswerke. Die E. Deutschlands. XIX 009. 
Elcktrolytisches Beizen von Stahl. XXV 893. 
Elektromagnetische Aufbereitung. XXVI 914. 

Flektro-Reversiermasehinen. XXII 791. 

Elektrostahlanlagen. Zur Entwicklung der E. Von 

V. Engelhardt. XXIII "höT 
Elektrostahldarstcllung. 1'eber die Fortschritte in 
der E. Vortrag von iE. R-> Eichhoff. II 41. 
I >.i--.»-H>e. II. Teil. Vortrag von Hermann Röchling 
III Hl 

- Dasselbe. Besprechung der beiden Vortrage III S5. 

— Dasselbe. Berichtigung zum Eicbhoffschen Vor- 
trage. IV 152. 

— Dasselbe. Zuschrift von Charles Albert KeUer. 
XII 419. 

— Dasselbe. Zuschritt von Eiehhoff. XII 419. 

— (Siehe auch Wedding, Dr. IL Italiens Eisenindustrie; 
Elektrische Oefen; Elektrische Erzeugung von 
Stahl und Eisen). 
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Elementengruppen, lieber den Einfluß bestimmter 

E. auf Gußeisen. XVIII 626. 
Eliza-Hocböfen. Schweres Unglück anf den E. zu 

Pittsburg. XVII 006. 
England (siehe Großbritannien). 
Englische Stimmen über Leben und Arbeit' in 

Deutschland. XXV 884. 
Enquete. Die E. aber die achtstündige Arbeitszeit 

im englischen Kohlenbergbau. XIX 676. 
Entschädigungen. E. nach dem Großfeuer in San 

Francisco. IV 151. 

Erdbeben. Die Wirkungen von E. und Feuer auf dio 

Kisenkonstruktionen in Sau Francisco. Reise- 
bericht von (K) Kohnko. XVII 581. 
Erfindungen. Allgemeine Ausstellung von E. der 

Kleinindustrie | riiumlicli kleiner E.l. Will 631). 
Erhärtungsprozeß. Ueber den E. der hydraulischen 

Bindemittel. Von Dr. Rohland. XIX 661. 
Erzausfuhr. L\ über Nikolajew. I 34, XXIV 857. 

i Siehe auch Schweden.) 
Erzbergbau. E. in der Mark Brandenburg. XIII 443. 

— (Siehe auch Eisenerzbergbau.) 

Erzbriketts. Verwendung von E. ibeim Hochofen- 
betriebe). XXVI 917. 

Erze. Herstellung von Preßsteineu aus E'n. XIII 458. 

Erzgeschäft. Das Poti-E. Von August KavsBer. 
IX 2i»6. 

Erzschmelzen. Alto E. auf der Schwäbischen Alb. 
XIII 440. 

Erz verschilfungen von dem Oberen See, III 112. 
Etat. Der E. iler Königlich Preußischen Eisenbahn- 

Verwaltung für das fitatsjahr 1907. IV 144. 
Europa i siehe Urgeschichte i. 
Fun-Stiftung. IX 32T 

F. 

Fabrikationsverfahren. Ueber den EinHuB des F's 
auf einige Eigenschaften des Stahles. XXIII 817. 

Fachvereine (siehe Berichte über Versammlungen 
uu» F'n.l. 

Fahrenheitgrade. Umrechnung von F'n in t'elsius- 

grade und umgekehrt. XI 391. 
Feinbleche. Selbstkosten-Berechnung der Beize von F'n. 

Von Willi Schwarz. XIX 1.54 

Fcinciscnstäbc. Transport von F'n. Von M. Müller. 
IX 319 

Ferrochrom (siehe Eisenlegierungen). 
Ferromangan. Die Erzeugung und Einfuhr von F. 

und S|iiegeleisen in den Vereinigten Staaten. 

XIX 671. 

— Herstellung von kohlenstofffreiein F. Von (E.) Ke- 
desdy. XX 719. 

Ferromolybdän (siebe Esenlegierungeni. 
Ferrosilizium. XXVI 928. 

— (Siehe auch Silizium.) 

Ferrotitan. Einfache Methode der Titanbestimmung 
in F. Von Henryk Wdowiszewski. XXII 781. 

Fcrrovanadium. Zur Bestimmung des Vanadiums 
in F. III 100. 

(Siehe auch Eisenlegierungen.) 

Ferrowolfram (siehe Eisenlegierungen). 

Feuer. Die Wirkungen von Erdbeben und F. auf die 
P.iscnkonstruktioneu in San Francisco. Reise- 
bericht von (R.) Kohnke. XVII 581. 

Feuerfeste Erzeugnisse. Kaoline und f. E. in Rull- 
land. XIII 455. 

Fichtelgebirge. Eisenindustrie im F. XIII 443. 
- Kisensteinbergbau im F. XIII 456. 

— (Siehe auch Manganerze.) 

Hnlantl. Dip Kispriinilimtrii» F's VHI ->K4 

Flamrnentemperatur. XIII 451. 

Flammofen. Vorwendung des F's in der Gießerei, 
insbesondere zur Schmelzung von schmiedbarem 
«iub. Vortag von Dr.-Ing. Geilenkirchen. I 19. 
II t,4. 



Flammofen. Besprechung des vorerwähnten Vor- 
trages. III 107. 

— Dasselbe. Zuschrift von Carl Rott. VI 205. 

— Dasselbe. Zuschrift von Dr.-Ing. Geilenkirchen. 

VI 207. 

— Dasselbe Zuschrift von H. Eckardt. X 343. 
Flüchtige Bestandteile. Bestimmung der f'n B. und 

des Heizwertes vou Kohlen. VIII 272. 
Flußeisen. Erzeugung von F. im Deutschen Reiche 
einschließlich Luxemburg während des Jahres 1906. 
XIV BSE 

— Ueber das Altern von F. Nebst kritischen Be- 
merkungen. Von (F. R.) Eichhoff. XXIV 849. 

— (Siehe auch Stahl.) 

Flußeisenblöcke. Lunkern und Scigern in F'n. Zu - 

Hi-hrift von A dalli. Kiir/wcrnbart. III 9». 

Formkasten. Ein neuer F. VIII 277. 
Formmaschine. Eine Sandschlender-F. VIII 276. 
Formsand. Die Ermittlung der Durchlässigkeit von 

Form- und Kernsanden. Von Dr. F. Steinitzer. 

XXII 779. 
Frachtänderungen. IX 321, XXII 794. 

— (Siehe auch Anstiahmetarif.) 
Fragekasten. XXIV 859. 

Frankreich. F's Hochöfen am I.Januar 1907. VII 243. 

— Tarifermäßigungen der französischen Nord bahn. 
VIII 287. 

— F's Ein- und Ausfuhr im Jahre 1906. XII 423. 

— Eisenerzförderung F's im Jahre 1905. XXVI 910. 
- (Siehe auch Eiaenerz-Uowinnung: Roheisen - 
erzeugung 'Ich Jahren 1906.) 

G. 

Gase. Heizung der Kessel und Winderhitzer mit 
möglichst reinen (i n. Von Dr.-Ing. h. c. Fritz 
W l.ilrniann X V 509 

— Unfälle durch giftige G. XXVI 906. 
Gaserzeuger. Ueber die Anwendung von Dampf im 

Betriebe der G. Von Joh. Körting. XXII 7M7 

— (Siehe auch Gasgeneratoren). 
Gasgeneratoren. Ueber (i. Vortrag von Johannes 

Körting. \\ 685. 

— Dasselbe. Besprechung des' vorgenannten Vortrages. 

— Dasselbe. Zuschrift von Karl (Juasohart. XXIII 806. 

— Dasselbe. Zuschrift von Wilb. Breusing. XXIII 806. 
Dasselbe. Zuschrift von Joh. Körting \ X 1 1 1 807T 

Gasmaschinen. Schwierigkeiten im Betriebe der G. 
und ihre Beseitigung. Von Fritz Selige. VII 222. 

— Dasselbe. Besprechung des vorgenannten Vortrages. 

VII 243, VIII 281. 

— Dasselbe. Zuschrift von G. Reimer. XVIII 627. 

— Dasselbe. Zuschrift von F. Selige. XVIII 628. 

— (Siehe auch Hochofengase; Hochofengicbtgaae). 
Gasmengen. Messung großer G. mittels Differenz- 
druckes. Von E. Stach. XVIII 618. 

Gasreiniger. XIII 450. 
Gasreinigung. XXVI 905. 

Gasrohre. Zur Fabrikation gezogener G. Von Anton 

Bousse. XI 371, XII 404. 
Gasströme. Direkte Messung der Geschwindigkeit 

heißer G. Von R. Vambera und Fr. Schraml. 

X 334. 

Gasverhältnisse. G. bei der Holzverkohlung. Von 

Eduard Juon. XXI 733, XXII 771. 
Gebläse-Explosion lauf dem Ha«) er Eisen- und Stahl- 

werke). VIII 287. 



Gebläsemaschine. (Siehe Stahlwerksgebläsemasehine.) 



Gebläsewind (siehe 


Windtrocknung». 








Gebrauchsmustereintragungen. 1 29, 
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Von iE.» Kedesdv 


. XXI 749. 









VIII 



Gcllivare (siebe Norbotten). 

Generatoren (Biebe Gasgeneratoren). 

Generatorgas (siehe Gasreinigung). 

Georgia- Kaoliugewinnung in G. XIII 455. 

Gepäck- und Güterwagenpark der preußisch-hessi- 
schen Staatsbahnen. (Siebe Verein deutscher 
Eisen- und Stahlindustrieller. Nordwestliche Gruppe. 
Zum Beriebt über die Hauptversammlung vom 
5. April 1907.) 

Geraderichtmaschine mit automatischer Abschneide- 
Vorrichtung. III 97. 

— Dasselbe. Zuschrift von Ant. Schöpf. VI 205. 
Gerhard. Seilbruch auf Grube O. XVI 56H. 
Geschichte. Zur Goschichte des Eisens in Ungarn. 

XIII 439. 

— Zur G. des Drahtseils. XIII 444, 

— (•. der Eisenerzvorkommen an den Oberen Seen. 
XXI 748. 

- Beiträge zur Geschichte des Eisens: Geschichte 
der Eisenindustrie im Kreise Olpe. Von Dr. L. Beek. 
XXV M.l ~ 

— G. des Eisenhütten Wesens in Nordamerika. XXV'892. 

- (Siebe auch Urgeschichte.) 
Geschichtliches von der Drahtzieherei. Von B. Xeu- 

mann. VIII 269. 
Geschützbau. G. im Mittelalter. XIII 443. 
Geschwindigkeit. Direkte Messung der O. heißer 
Gasströme. Von K. Vambera und Fr. Schraml. X 334. 
Gesellschaft für wirtschaftliche Ausbildung. X V 534. 

— (Siebe auch Preisausschreiben.) 
Gesellschaften (siehe Vereine). 

Gewinnbeteiligung der Angestellten der United 

States Steel Corporation. IX 320~ 
Gichtgase (siehe Hochofengicbtgase). 
Gichtgasstaubbestimmung. Apparat zur G. nach 

Dr. Schröder. II 75. 
Gießerei. Die Verwendung des Flammofens in der 

G,, insbesondere zur Schmelzung von schmiedbarem 

Guß. Vortrag von Pr.-Ing. (ieilenkircben. I 11t, 

II r.4, III VI. 

— Dasselbe. Besprechung des vorerwähnten Vor- 
trages. III 107. 

— Dasselbe. Zuschrift von Carl Kott. VI 205. 
Dasselbe. Zuschrift von Dr.-Ing. Geilenkirchen. 
VI 207. 

Dasselbe. Zuschrift von H. Eckardt. X 343. 

— Verwendung des elektrischen Ofens in der G. X 342. 

— Eine hochgelegene G. X 343. 

(Siehe auch Köhrengiellereien ; Weichgießerei: 
Eisengießerei.) 
Gießcrcifachlcutc. Bericht Ober die Versammlung 
deutscher G. am H. Dezember 190«. III 107. 

— Dasselbe. Vortrag von Dr.-Ing. Geilenkirchen: 
Die Verwendung des Flammofens in der Gießerei. 
I 19, II C.4, III 110. 

— Dasselbe. Besprechung des vorerwähnten Vor- 
trages. III 107. 

- Dasselbe. Vortrag von R. Lochner : Einiges Aber 
Stahl werkskokillen. IV 130, V 174. 

— Dasselbe. Besprechung dos letzterwähnten Vor- 
trages. V 181. 

— Dasselbe. Bericht von Hayn Folkerts über das 
Dartiumstahl-Bereitungsverfahren. VI 211. 

Gießereimischungen. (Siehe (ieilenkircben, Dr. Ing. 
Neuere Arbeiten über die Metallurgie des Guß- 
eisens.) 

Gießereimitteilungen. IX 312, X 342, XIV 494, 
XVIII 626, XXI 743, XXIII 812, XXV 880. 

Gießereipraxis. Kehler in der G. unter besonderer 
Bcrücksichtigungdcn Armatiirengii*»es. Von II. Kluß. 

XIV 490. W 524. 

- (Siehe auch Mitteilungen aus der G.) 
Gießereiwesen. Chemie im G. iSicbeTicilenkirchcn, 

Dr. Ing. Neuere Arbeiten über die Metallurgie 

— : — C 

des Gußeisens. I 



Gins Verfahren. (Siehe Eichhoff. Ueber die Fort- 
schritte in der Elektrostahl-Darstellung.) 

Girods Verfahren. Erzeugung hochprozentiger Eisen- 
legierungen nach G'b V. VI 213. 

— (Siehe auch Verein deutscher Eiscnhüttenlcute. 
Hauptversammlung vom 9. XII. 1906. Besprechung 
der Vorträge.) 

Glutrin (siehe Kernmacherei). 
Goecke, Dr. Fcodor. Nachruf. XIX 684. 
Gold (siebe Eisen-Gold- Legierung). 
Grängesberg. Das Erzfeld von G. in Schweden. 
XXVI 910. 

Graphitbildung. Ueber den Einfluß des Chroms auf 
die Lösungsfühigkeit de« Eisens für Kohlenstoff 
und die O. Von (W.) Eilender. XX 721. 

Griechenland. Bergwerksproduktion G's. VI 211. 

Großbritannien. G's Eisen - Einfuhr und -Ausfuhr. 
III 105, VIII 281, XII 422, XVI 565, XX 71s, 
XXV SK9. 

— G' M Scbiffhflu im Jahre UHU',. V 1S4. 

— ti'n Hochöfen 190«. VTI gl 1. 

- Verzögerung in der Abfertigung des nach Amerika 
verkauften Roheisens. VI 213. 

- G's Roheisenerzeugung im Jahre 1906. XI 392, 

XII 423. 

— G's Stahlerzeugung im Jahre 1906. XVI 565. 

— G's Eisenindustrie im Jabre 1906. XXIII HU',. 

— (Siebe auch Kittenerzgewinnung; Roheisenerzeugung 
des Jahres 1906; Stahlerzeugung: Knum'te: Cleve- 
land; ferner unter V. Nachrichten vom Kiseti- 
markte — Industrielle Kundschau.) 

Güsse. Mischung aus Robeisen und Stahl zur Her - 

Stellung dichter (i. XIII 464." 
Gußeisen. Ueber das Verhalten des G's bei langsamen 

Belastungswechseln. Von Dr. S. Berliner. IX 312. 

— Schwinden des G's. XIII 463. 

- Metallorgie des G's. Von (B.) Osann. XVII 59«, 
XVIII 623. XIX 650. 

- Ueber den Einfluß bestimmter Elemente'ngruppcn 
auf (i. XVIII «2»'., 

— Neuere Arbeiten über die Metallurgie des G's. 
Von Dr. Ing. Geilenkirchen. 

— Mikrostruktur des G's. (S. den vorgenannten Artikel.) 
Gußkalkulation (siebe Kalkulation!. 
Güterverkehr. Ueber die Reform des G's. Von Geh. 

Reg.-Rat Schwabe. III 1)2. 

— Ausuahinetarif für den Deutsch - Italienischen G. 
XIV 506. 

— (Siehe auch Frachtänderutigen.) 

H. 

Haftpflicht- und Versicherungsschutzverband. I 33. 
Handelsbilanz. Die II. (Werte des Spezialhandcl») 

des deutschen Zollgebietes für das Jahr 1W," 

X I V r.r.ü. 

Handelsschiffbau. Englische und deutsche Normal- 
protile im II. Von Carl Kielhorn. XI 365. 

— Ist eine Verminderung der Zahl der [-l'rotile im 
H. durchführbar i- Von Carl Kielhorn. X MI 757. 

Handelstag. Deutscher H. XVI 566. 

Handelsvertrag (siehe Tarifvertrag; Zollabkommen). 

Härte. Die H. der Gefügebestandteile des Eisens. 
Von (E.) Kedesdy. XXI 749. 

Härtebestimmung. Ueber die H. mittels der Briuell- 
schen Kugetdruckprobe und verwandter Eindruek- 
verfahren. Von E. Freuß. XXIV 858. 

Härten. Neues Verfahren, Stahl zu h. III 112. 

— Elektrisch geheiztes Bad zum H. von Werkzeugen. 

XIII 4r,i) 

- I Siebe auch Eisenlegierungen. I 

Härtcnfcn. Ueber 11. Vo n Ot to G nldschmidt. X XII Ti i! '.. 

Hartguß. Chemische und metallographische Unter - 
suchungen des li es. Ein Beitrag zur Theorie der 
Eiscn-KohlcnstolV-Lcgicrungcn. Von Dr. II. We.l - 
ding und l'rit/. ('reiner. XXIV 833, XXV hC.i;. 
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Hartzink. Wiedergewinnung; de« Zinkt ans H. XIII 470. 
Harz i sieht« Oberharz). 

Hasper Eisen- und Stahlwerk (siehe Geblase- Ex- 
plosion). 

Heißlufterzeugung. 8augzug mit H. für Stahlworks- 
u. Hochofen-Kesselanlagen. Von H. Seif. XXni819. 

Heizung. H. der Kessel und Winderhitzer mit mög- 
lichst reinen Gasen. Von Dr.-Ing. h. c. Fritz 
W. Larmann. XV 509. 

Heizversuchsanstalt. Errichtung einer H. zu Bochnm. 
XVIII 638. 

Heizwert. Bestimmung der flüchtigen Beatandteile 
und des H'es ron Kohlen. VIII 272. 

— H. Ton Kohlen. X 348. 

Heizwertberechnung. Die Zuverlässigkeit der H. aus 
den Analysen der Brennstoffe. VLII 273. 

Heizzwecke. Benutzung von Torf zu H'n und zur 
direkten Kraftübertragung. Von J. Körting. 
\XV 894 

Heroult-Verfahren. H. in Kanada. XVI 568. 

— (Siehe auch Eichhoff, lieber die Fortschritte in der 
Elektro« tahl-Oarstellung.) 

Hildegardebütte. Der erste elektrische Keversier- 
Btraüenantrieb, auageführt auf dor H. Von (W.) 
Geyer. IV 121, V 162. 

— Dasselbe. (Siehe auch Elektrizität auf Hüttenwerken.) 
Hochofen. Der neue H. der Lackawanna Steel Com- 
pany. XIV 487. 

Hochöfen. Die Lürmannache Schlackenform und der 
Betrieb der 11. Von Dr. ing. h. c. Fritz W. Lür- 
mann. VI 198. 

— Frankreichs H. am 1. Januar 1907. VII 243. 
Die belgischen H. VII 243. 

Hochofenanlage. Die H. der Southern Steel Com- 
pany zu Chattanooga. VI 215. 

— Die Hochofen-, Stahl- und Walzwerksanlage der 
„Societa Anonima degli Alti Forni e Fonderia di 
Piombino". Von Fritz Lürmann jr. XVIII 613. 

Hochofenbegichtung. Ueber H. Von E. Münker. 
XV 511. 

— Dasselbe. Zuschrift von F. Firmstone. XXV 883. 

— Dasselbe. Zuschrift von E. Münker. XXV 883. 
Hochofenbetrieb. Der H. zu Blaenavon. IX 318. 

(Siehe auch Drees, M. Bewertung der Eisenerze; 
Erzbriketto.) 

Hochofenexplosionen. Neue Ansichten über die Ur- 
sachen von H. XV 533. 
Hochofengase. Wert einer Reinigung der H. X 356. 

— (Siehe auch Gaae.) 

Hochofengichtgase. Regenerierung der H. Von 

Wilh. Schmidhammer. XVI 558. 
Hochofen • Kesselanlagen. Saugzug mit Hcißluft- 
erzeugung für Stahlwerks- und II. Von H. Seif. 

XXIII 819. 

Hochofenprofll. Zur Frage der Berechnung des H'a 
Zuschrift von A. Becker. XIV 494. 

— Dasselbe. Zuschrift von B. Osann. XIV 495. 
Hochofenschlacke. Portlandzement aus der H. I 34. 

— Kunststeine aus II. III 1 1 1. 

— Zur Bestimmung der Schmelzpunkte von H'n. Von 
Dr. M. Simonis. XXV 739. 

— (Siehe auch Schlackenkristalle.) 

Hochofen werke. Erzeugung der deutschen H. I 31, 
V 180, X 353, XIV 500, XV11I 633, XXII 785. 

Hochschulen. Der Besuch der deutschen Technischen 
H. und Bergakademien im Winterhalbjahre 1906/07. 
III 106. 

— Ergebnisse der Diplomhauptprüfungen an den 
Technischen H. Preußens wahrend de» Studien- 
jahres 1905 06. VU 243. 

— Verein deutscher Ingenieure und die H. X 359. 
Hohburg. Kaolinlager von n. bei Würzen in Sa. 

XIII 454. 

HolUndisch-Limburg. Da« Steinkohlenbecken in der 
Belgischen Campine und in H. XIV 504. 



Holzverkohlung. Gasverhaltnisse bei der H. Von 

Eduard Juon. XXI 783, XXU 771. 
Hüttenbetrieb H. (zur direkten Eisendarstellung) bei 

indischen Eingeborenen. XLU 466. 

— Verwendung poröser Steine im H. XIX 674. 

— Die Tone und ihre Verwendung für den H. XXVI 908. 
Hüttenwerke. Die Anwendung der Elektrizität auf H'u. 

XXIV 851. 

— Dasselbe. Ausführungen von Kurt Kerlen. XXIV 851 . 
Hüttenwesen. Russisches H. XXVI 902. 
Hydraulische Bindemittel. Ueber den Erh&rtungs- 

prozeß der h'n B. Von Dr. Rohland. XIX 661. 

I. 

Indien. Ergebnisse des indischen Bergbaues im Jahre 
1905. V 183. 

— Hüttenbetrieb bei indischen Eingeborenen. XIII 466. 

— Manganerze in I. XXVI 913. 

— (Siehe auch Ostindien; Britiach-lndien.) 
Industrie. I. und neuer Reichstag. Von R. Krause. 

XII 415. 

— Rauchplage und I. XIII 451. 

Industrielle Rundschau (genaues Inhaltsverzeichnis 
siehe unter V). I 38, III 119, IV 165, V 187, 
VI 218, VII 251, VIII 292, IX 323, X 361, 
XI 394, XII 434, XIV 507, XV 537, XVI 578, 
XVII 610, XVIII 642, XIX 681, XX 722, XXI 
754, XXII 795, XXIII 822, XXIV 860, XXV 897. 

Ingenieurhaus. Die Einweihung des I'es in New York. 
XXII 792. 

InnerÖsterreich. Eisengewinnung in I. XIII 438. 
Internationaler Verband für die Materialprüfungen 
der Technik. XXV 890. 

— (Siehe auch Wedding, Dr. H. 1. Das Nickeleisen. 
2. Einheitliche Benennung usw.). 

Intze-Feier. VI 220. 

Invalidenversicherung. Die I. im Deutschen Reiche 

1904 und 1905. XIV 502. 
Iron and Steel Institute. V 183, IX 318, XVI 567, 

XXTI 786, XXIII 817, XXIV 849, XXV 891. 
Italien. Ts Eisenindustrie. Von Dr. H. Wedding. 

1 13, XII 429. 

— Erzeugung und Einfuhr von Eisen und Stahl in I. 
(Siehe Lürmann jr., Fritz. Die Hochofen- usw. 
Anlage der „8ocietA Anonima degli Alti Forni e 
Fonderia di Piombino"). 

— (Siehe auch Roheisenerzeugung des Jahres 1906.) 

J- 

Japan. J's Kohlon- und Eisenindustrie. XI 388. 

— Kiseiisand in J. XIII 457. 

— Entwicklung der Kaiserlichen Japaniscbeu Stahl- 
werke in Yawatamura. XVIII 634. 

— (Siehe auch Eisenerzlager.) 

Jesso. Reiche Eisenerzlager auf der japanischen 

Insel J. XII 427. 
Jubilare. 2595 J. bei Krupp. VIII 287, IX 320 
Jubillum. Fünfumizwanzigjähriges J. von Dr.-Ing. E. 
Schrödter als Geschäftsführer des Vereins deut- 
scher Eisenhüttenleute. I 2, 11. 

K. 

Kalibrieren. Einiges über das K. von Profilwalzen. 

Von A. Bartholme. U 58. 
Kalibrierung. Die K. der Ziehpreßwerkzeuge. Von 

Karl Musiol. XIV 477, XV 513, XVI 551. 

— Dasselbe. Berichtigung. XVIII 639. 
Kaliumpermanganat. Metallisches Eisen als Titer- 
substanz für K. Von II. Kinder. X 848. 

Kalkulation. Zur K. in der Eisengießerei. XIV 494. 
Kanada. Entdeckung eines großen Eisenerzbezirkes 
am Oberen See. I 35. 

— Erzverschiffungen von dem Oberen See. III 112. 

— Der neue Kanadische Zolltarif. IX 313. 
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Kanada. K's Roheisenerzeugung im Jahre 1906. 
IX 817. 

— (Siehe auch Roheisenerzeugung des Jahren 1906; 
United States Steel Corporation: neues Stahlwerk; 
Sault Stc. Marie-Kanal; Heroult- Vorfahren.) 

Kaoline. K. und feuerfeste Erzeugnisse in Rußland. 
XIII 456. 

Kaolingewinnung. K. in (leorgia. XI 11 455. 
Kaolinlager. K. von Hnhburg bei Würzen" in Sa. 
XIH 454. 

Kirnten. Magnesitvorkommen in K. XXVI 909. 
Kartelldenkschrift. Der K. dritter Teil. XVIII 638. 
Kaukasien. Der kaukasische Manganerzbergbau. 

XV 532. 
KaiimaTif XIII 44? 

Kernbindemittel. XXI 743. 
KernmarhrrH, XIII 466, 

Kernsand. Die Ermittlung der Durchlässigkeit von 

Form- und Kern sRnden. Von D r. F. Steinitzer. 

Kessel. Heizung der K. und Winderhitzer mit mög - 
lichst reinen Gasen. Von Dr.-Ing. h. c. Fritz W. 
T.nrmAnn XV M)9 

Kesselfeuerungen. XIII 452. 

Kesselstein. Zur Frage der Speisewasser-Vorwärmung 

und Verhütung des K'a. Vlli 285. 
Kiirunavaara fsiehe Norbotten). 

Kjellinscher Ofen. (Siehe Eichhoff bezw. Röchling, 

Hermann . Ueher die Fortwehritte in der Eloktrostahl- 

Daratellutig.) 
Klassifizierung des Stahles. XI 391. 
Kleinbahnen. Die K. im Deutschen Reiche. IX 3 IG. 
Kleingefüge. Der Zusammenhang zwischen Bruch- 

ausaehon und K. von Stahlprobon. Von O. Bauer. 

III 88. 

— Dasselbe. Berichtigung. V 186. 

— (Siehe auch Mikrostruktur.) 

Kleinindustrie. Allgemeine Ausstellung von Erfindun- 
gen der K. (räumlich kleiner Erfindungen). XVI1I639. 

Kobalt (siehe Trennung des Eisens von Mangan usw.; 
Stahlherstellung). 

Kohlen. Bestimmung der flüchtigen Bestandteile und 
des Heizwertes von K. VIII 272. 

— Heizwert von K. X 348. 

— Schwefelbestimmong in K, (Siehe Beiträge zur 
Untersuchung von Steinkohlen, unter „Steinkohle".) 

— Stapelung von K. unter Wasser. XXI 749. 

— (Siehe auch Indien: Ergebnisse des Bergbaues im 
Jahre 1905; Steinkohle; Japan.) 

Kohleneinfuhr. Belgiens K. IX 316. 
Kohlengewinnung und -Außenhandel des Deutschen 

Reiches im Jahre 1906. IX 316. 
Kohlenoxyd. Schmelzen von Metallen mittels K. 

Xin 453. 

Kohlenstoff. Ueber den Hindun des Chroms auf die 
Lösungsfähigkeit des Eisens für K. und die Ura- 
phitbildung. Von (W.) Eilender. XX 721. 

— Verhalton von Eisen und K. XXVI 925. 

— (Siehe auch Eisen- Kohlenstoff ; Eisen -Kohlenstoff- 
Legierungen ; Eisenlegierungen.) 

Kohlenstoff bestimmung. Beitrüge zur K. XVIII 631. 
Kohlensyndikate (siebe Kartelldenkschrift). 
Köhler, Heinrich. Nachruf. XII 435. 
Kokereibetrieb. Folgen des langen Lagerns der 

Steinkohle für den K. Von Hannack. X 358. 
Kokillen. Ueber die Verteilung von Schwefel in K. 

XXII 789. 

— (Siehe auch Stahlwerkskokillen.) 
Koks isichc IVtruii'uinkoka). 
Koksbewertung. XIII 447. 

Koksherstellung. Die K. im Distrikt von Connels- 

villft XI 389 
- (Siehe auch Kohlengewinnung usw.) 
Koksofengase. Vorwärmung der gereinigten K. 

Xlll 449. 



Koksstaub. Brikettierang von K. XIII 448. 
Kokssyndikat (siehe Kartelldenkscbrift). 
Kolonien. Deutsche K. (siehe Eisenbahnpolitik; Deutsch- 
Ostafrika). 

— Portugiesische K. (siehe Portugal). 
Kraftanlagen, Elektrische. XXVI 916. 
Kraftübertragung. Die elektrische K. in Hütten- 

werken. IV. Teil. Von F. Janssen. VIII 256. 

— Dasselbe (siehe Elektrizität auf Hüttenwerken). 
Benutzung von Turf zu Heizzwecken und zur 
direkten K. Von J. Körting. XXV 894. 

Kreta. Mineralienproduktion K's. XVD 605. 

Krupp. 2595 Jubilar« bei K. VIII 287, IX 320. 

Kugeldruckprobe. Ueber die Hurte bestimmung mittels 
der Brinellschen K. und verwandter Hindruckver- 
fahren. Von E. PreuB. XXIV 858. 

KnngKttpin ang Hnrhnfcn^rhlarke III III 

Kupfer. Blei. K., Zink, Zinn, Aluminium uud Nickel 

in den Jahren 1901 bis 1906. XXI 747. 

Kupfererzeugung. K. und -Verbranch in Deutsch - 
land. XIV 601. 
- K. in den übrigen Ländern (siehe ebendaselbst). 
Kupfer im Eisen. Zuschrift von W. Lipin. III 99, 
Kupferstahl. XXII 782. 

Kupolöfen. Bau und Betrieb der K. Von C. H. Jaeger. 
X 339. 

— (Betrieb der) K. X1H 464. 

Vn... K«ii und Hetrieh ,W K XX111 812. 

Küpper, Carl. Nachruf. IV 166. 

Laboratorium (siehe Mitteilungen aus dem Eisen- 
hüttenlaboratorium). 
Lackawanna Steel Company. Neuanlagen der L. 

IX 302. 

— Der neue Hochofen der L. XIV 487. 

— (Siehe auch unter V. Nachrichten vom Eisenmarkte 
— Industrielle Rundschau.) 

Lagern der Steinkohle. Folgen des langen L's d. S. 

für den Kokereibetrieb. Von Hannack. X 358. 
Lake Superior (siehe Oberer See). 
Längen von Metallen. WärmevorgSnge beim L. v. M. 

I 35. 

Leben und Arbeit in Deutschland. Englische Stimmen 

über E. u. i. D. XXV SK4. 
Legierte Eisenbleche. Verhalten l'r E. XIII 471. 
Legierungen (siehe Eiseu - Kohlenstoff - L. ; Eisen- 

(Jold-L.). 

Lindenberg. Stahlwerke Kichard L., O. m. b. IL 
(siehe Eichhoff. Ueber die Fortschritte in der 
Elektrostahl-Darstellung.) 

Linienschiff „Schleswig-Holstein". III 111. 

Literaturangaben (siehe 1. Bücherschau unter Hin; 
2. Zeitscbriftenschau unter (IIb). 

Lohntarifverträge. L. und Technik. XXI 741. 

Lokomotiven. Die L. auf der Mailänder Weltaus- 
stellung 1906. VII 246. 

Lösungsfähigkeit. Leber den EinHuli des ChroniB 
auf die L. des Eisens für Kohlenstoff und die 
Orapbitbildung. Von (W.) Eilender. XX 721. 

Lueg-Denkmünze. Verleihung der L. an Dr.-Ing. 
E. Schrödter. I 10. 

Lunkern. L. und Seigern in Fluucisenblöeken. Zu- 
schrift von Adalb. Kurzwernlinrt. III 99. 

Luossavaara (siehe Norbotten). 

Lürmannsche Schlackenform. Die L. 8. und der 
Betrieb der Hochöfen. Von Dr. ing. h. c. Fritz 
W. Lllrmann. VI 198. 

Luxemburg (siehe Deutschland : Eisenindustrie; lloch - 
ofenwerke; Flulieisen). 

AL 

Magery, Jules. Nachruf. VI 189. 
Magnesia. Verwendung von M. "IV 143. 
Magnesit. M. in Rußland. XIII 455. 
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Magnesit. M.- Vorkommen in Kärnten. XXVI 909. 
Magneteisenerze. Aufbereitung <ler M. XIV 505. 

- (Stehe auch Algier; Tunis. > 

Magnetische Eisenerzaufbereitung in Port Henry. 

Von Dr.-lng. AI. Weiskopf. VI 214. 
Mailänder Weltausstellung 1906. Lokomotiven auf 

der M. W VII 246 " 
Malz. Carl. Nachruf. VI 190. 
Mangan (siehe Trennung deB Eisens von M. usw.). 
Manganbestimmung Ueber die M. bei Anwesenheit 

Ton Wolfram. Von G. v. Knorre. XI 380. 

Manganerzausfuhr (siehe Xikolajow). 
Manganerzberghau. Der kaukasische M. XV 532. 
Manganerze. M. lim l'ichtelgebirge). XIII 457. 

— M in Indien XXVI 913 

— M. in den portugiesischen Kolonien. XXVI 914. 

— M. in Pentsrh-Ostafrika. XXVI 914. 

- (Siehe auch Xikolajow; Indien: Ergebnisse des 
Bergbaues im Jahre 1905; Griechenland : Berg - 
werksproduktion.) 

Manganerzgewinnung. M. in Brasilien. XVII 604. 
Manganerzlager. Neue M. in Ruliland. VI 213. 

Irin M . H ritirtr. h -Indii iiH. X II 42 7. 
Mangel an langen offenen Wagen. XXIV .857. 
Marktberichte i hiebe Nachrichten vorn KiHentnarkte). 
Martinofen. (Siehe Klammofen.) 
Martinprozeß. Beitrag zur Metallurgie des M'es. Von 

Dr.-lng. Theodor Naske. V 157, VI 191. VII 229, 

VIII 2n5. 

Martinstahl-Erzeugung. Die M. der Vereinigten Staaten 
im Jahre 1906. XVIII 634, XIX 671. 

— (Siehe auch Stahlerzeugung; Flußeisen.) 
Martinstahlwerk. Das erste M. in Dänemark. I :*4. 
Maschinen. Deutschlands Außenhandel in M. XI 388. 
Maschinenbau. Spezialisierung im M. XI 389. 
Materialprüfungskongreß (siehe Wedditig, Dr. H. 

1. Das Niekeleisen; 2. Benennung von Eisen u. Stahl). 

Mendelejeff, D J. Nachruf. XI 392. 

Messung. Direkte M. der Geschwindigkeit heißer Gas- 
ströme. Von R. Varnhorn und Fr. Schraml. X 334. 

— M. großer Gaamongen mittel« Differenzdruckes. 
Von E. Stach. XVIII 618. 

Metallbearbeitung. Die Kunst der M. VII 247. 
Metalle. Ueber den Einfluß der Wärme auf die Sprö- 

digkeit der M. Von (E.) Preuß. XIX 675. 
Metallographische Untersuchungen. Chemische und 

in. I*. des Hartgusses. Ein Beitrag zur Theorie 

der Eisen- Kohlenstoff- Legierungen. Von Dr. H. 

Wedding und Krita Cremer. XXl V 833, XXV 866. 
Metallschläuche. Verwendung von M'n als AuBgleichs- 

vorrichtung bei Dampfleitungen. VII 248. 
Metallurgie des Gußeisens. Von (B.) Osann. XVII 

596, XVIII 623, XIX 650. 

— Neuere Arbeiten über die M. d. G. Von Dr.-lng. 
Geilenkirchen. XXV 880. 

Metallurgie des Martinprozesses. Reitrag zur M. 

d. M. Von Dr.-lng. Theodor Naske. V 157, VI 

191, VD 229, VIII 265. 
Mikrographische Analyse. VIII 271. 
Mikrostruktur. M. de* Gußeisens. (Siehe Geilenkirchen, 

Dr.-lng. Neuere Arbeiten über die Metallurgie 

des G.). 

- (Siehe auch Kleingefüge). 

Mitteilungen aus dem Eisenhüttenlaboratorium. III 
100. IV 142, V II 1 271, X 34S, XIV 496. X V 1 17 
631, XXII 781. 

Mitteilungen aus der Gießereipraxis. VIII 277. 
i.Siehe auch (iicllcrei-Mitteilungon.l 

Moesien. Eisengewinnung in Pacien nnil M. XIII 439. 

Moissan, Henri" Nachruf. XI 392. 

Nachrichten vom Eisenmarkte (genaues lnhaltsver - 
zeiehnis siehe unter V). I 36, II 76. III 113, IV 
154, V 187, VI 217. VII 250. VIII 291. IX 322, 



X 361, XI 393, Xn 438, XIV 506, XV 536, XVI 
573, XVII 610, XVIII 642, XIX 681, XX 722T 
XXI 754, XXII 795, XX11I 822, XXV ' 897. 
Nachrufe. Georg Bracher, n 80. 
Carl Küpper. IV 1567 

— Jules Magery. VI 189. 

— Carl Mal». Vi 190 

- Geheimer Kommcrzienrat Hugo Buderus. VII 221. 

— J. I). Nering-Bögel. X 364. 

- D. J. Mendelejeff. XI 392. 

~- H. W. B. Roozeboom. XI 392. 

— H. Mnimtan. XI 892. 

— Emil Poonagou. XI 396. 

— Heinrich Knehler XII 43f> 

— Clemens RenarH. XII i'AR 

— M. P. E. Berthelot. XIV 506. 

— Dr. Feodor Goecke. XIX 684. 

Namengebung von Eisen und Stahl (s. Benennung). 
Natal Eisenindustrie in N. XIV 506. 

Nauener Turm. X 356. 

Nering-Bögel, .]. D. Nachruf. X 364. 

Nestor. Ein X. der deutschen Eisenindustrie: Karl 

Röchling. VIII 253. 

Neufundland. Eisenerze in X. XXVI 912. 

New York. Die Einweihung des Ingenieurhauses in 

W WM 791»: 
Nichtmetallische Verbindungen. XJH 
Nichtmetallische Verunreinigungen. Ueber die n. V. 

des Stahls. XXIV 853. 
Nickel. Blei, Kupfer, Zink, Zinn, Aluminium und N. 

in den Jahren 1901 bis 1906. XXI 747. 

— (Siebe auch Trennung des Eisens von Mangan usw.; 
Stahl-berstellung.) 

Nickeleisen. Das N. Bericht über die Verbandlungen 
auf dem Kongreß dos Internationalen Verbandes 
fOr die Materialprüfungen der Technik in Brüssel 
1906. Von Dr. H. Wedding. VI 195. 

Nickelstähle (siehe Chrom-Nickelstähle). 

Nietmaschinenbügel. Bruch eines großen NV Von 
P. Zetzsche. XVIII 637. 

Nikolajew. Erzausfuur über N. I 34. 

— Ausfuhr von Eisen- und Manganerz über N. 

XXIV 857. 

Nomenclatur von Eisen und Stahl (s. Benennung). 
Norbotten. Verwendung der Eisenerze aus N.(Schweden). 
XXVI 910. 

— Eisenerzvorkommen in den Kirchspielen Jukkas- 
järvi und üellivare in Norbotten. (Kiirunavaara. 
Luossavaara. Gellivare.) XXVI 911. 

Nordamerika (siebe auch Amerika; Vereinigte 
Staaten). Geschichte des Eisenhütten» esens in N. 

XXV 892. 

Nordbahn. Tarifermäßigungen der Französischen N. 
VIII 287. 

Nordwestliche Gruppe des Vereins deutscher Etsen- 
und Stahlindustrieller (siehe unter letzterem). 

Normalhandelsmethode. Vorschläge zu einer N. für 
die Bestimmung des Eisens in Eisenerzen. Zu- 
schriften von Dr. Paul Lohnkering. VI 202, 
XVII 601. 

— Dasselbe. Zuschrift von A. Müller. VI 204. 

- Dasselbe. Zuschrift von II. Kinder. X 344. 
NormalproHle. Englische und deutsche N. im Handels- 

Hihitrbau. Von Carl Kielhorn. XI 365. 

— (Siehe auch Profile.) 

Norwegen. Roheisongowinnung mit norwegischem 

Miiteri.il XIII 467 

Novelle zum Berggesetze. VII 239. 

- (Siehe auch Berggesetz.) 

CL 

Oberer See. Entdeckung eines großen Eisenerz- 

he/irkes an den N'nrHufern des (1 i n S 's. 1 35"T 

— Erzverschiffungen von dem <>'n S. III 112. 

- (Siebe auch Eisenerzvorkommen. j 
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Oberharz. Eisenstein bergbau im O. XIII 456. 
Oberschlesien. Statistik der Oberachleaischen Berg- 
und Huttenwerke für da« Jahr 1906. XX 718. 

— (Siehe am-)) unter V. Nachrichten tom Eiacninarkte 

- Industrielle Rundschau.) 
Ofen. Elektrischer O. (siehe Eichboff bezw. Röchling, 
Hermann. Ueber die Fortschritte in der Elektro- 
stahl - Darstellung). 

— (). zum Rösten pulverförmigcr Eisenerze. VIII 283. 

— Verwendung des elektrischen O's in der Gießerei, 

X 342. 

Oefen. Elektrische Oe. in ihrer Anwendung auf die 
Erzeugung von Eisen und Stahl. XIV 503. 

Oelgehaltbestimmung(von Dampfwftssern). XXVI 932. 

Olpe. Geschichte der Eisenindustrie im Kreise ü. 
(Siehe Reck, Dr. L. Beitrüge zur Geschichte des 
Eisens). 

Ostafrika (siehe Deutsch-O.). 

Oesterreich (siehe unter V. Nachrichten Tom Eisen- 
markte ; Patente; Innerösterreich). 

Oesterreich-Ungarn (siehe Eisenerz-Gewinnung; Roh- 
eisenerzeugung des Jahres 1906). 

Ostindien (siehe Indien; Britisch-Indien). 

P. 

Panzerplatten. Fabrikation von P. in Staatswerken 

der Vereinigten Staaten. VII 248. 
Parsons-Turbine. Die Verwendung der P. als SchinV 

maschine. I 32, 11 f3. 
Patentamt. Vergleichende Statistik des Kaiserlichen 

P's für das Jahr 1906. XVI 5)12. 
Patentanmeldunge n. 1 29, II 68, III 101, IV 146, 

V 178, VI 208. VII 241, VIII 278, IX 314, X 349. 

XI 386, XII 420, XIV 497, XV 528, XVI 562, 
XVII 601. XVI11 631. XIX 666. XX 715. XXI 
743, XXII 783, XXIV 846, XXV 885. 

Patentanwälte. Liste der P. XI 386. 
Patente. Britische Patente (NummernverzeichniB siehe 
unter IV.). VI 209, VII 242, XIX 667. 

— Deutsche Rcichspatento (Klassen- und N imune rn - 
vorzeichnia siehe unter IV.I. 1 29, II 69, III 101, 
IV 146, V 179, VI 208, VII 242, VIII 278, IX 314, 
X 349, XI 386, XII 421. XIV 497. XV 528. XVII 
602, XVIII 632, XIX 66U, XX 715, XXI 744, 
XXII 783, XXIII 813, XXIV 847, XXV 886. 

— Französische Patente (Nummernvorzeichnis siehe 
unter IV.). XV 529, XVI 563, XIX 667. 

— Ocsterreichische Patente (Numrnernverzeichnis siehe 
unter IV.». V 179, VI 209, XVI 568. 

— Schweizerisches Patent (s. auch unter IV.). XXI 746. 

— Patente der Ver. Staaten (Nummern Verzeichnis 
siehe unter IV.). I 30. III 103. IV 147. VI 209. 
VIII 280, X 351, XI 387, XII 422. XV 529. XVI 
564, XIX 668 XXI 746, XX III 814, XXIV 848. 

Pensions- und Hinterbliebenenfürsorge. Die wirt - 
achaftliehe Lage der l'rivatangestellten und dTe 

Knuten einer P XVII «06 

Permanganat. Fehlerquellen bei der titrimetrischen 

Bestimmung des Eisens mit P. III 100. 
Petrnleumkoks. XIII 450. 
Phosphor (siehe Stahlhorstellung). 

Pittsburg. Das neue (Carnegie-Institut in XI 391. 

- Ileherschwemmung in I*. X V .'iH4. 

- Schwere» Unglück auf den Eli/.a-Hochöfen zu P. 
XVII 606. 

Platinen-Triowalzwerk. F.in modernes 1'. XIX 647 

Poensgen, Emil. Nachruf. XI 396. 
Poröse Steine. V erwendung p r S. im Huttenbetriebe. 
XIX 674 

Port Henry. Magnetische Eisenerzaufbereitung iu 

P. H. Von Dr. Ing. A. Weiskopf. VI 214. 
Portlandzement. P. aus der Hochofenschlacke. I R*. 

— (Siehe auch Erhärtungsprozeß.) 

Portugal. Manganerze in den portugisischen Kolo - 
ni en . XXVI 914. 



Poti-Erzgeschlft. DasP. Von August Kayaser. 1X 296. 
Preisausschreiben. Internationales P. (der Assozia- 
zione dogli Industriali d'Italia). IX 322. 

— P. (der Gesellschaft für wirtschaftliche Ausbildung). 

XII 499. 

Preßsteine. Herstellung von P'n aus Erzen. XIII 458. 
Preßwasser. Ueber ZusammendrOckbarkeit von P. 

Von (L.) von RoeBsler. XXI 11 808. 

Preußen (siehe Technische Hochschulen). 

Preußische Eisenbahnverwaltung. Der Etat der 
Königlich P'n K. für das Etatsjahr 1907. IV 144. 

Preußische Vollbahnen. Elektrischer Betrieb auf 
P'n V. VII 247. 

Preußisch - Hessische Staatseisenbahnen. Statisti- 
sches aus dem Betriebe der P.-H'n 9. IV 148. 

Privatangestellte. Die wirtschaftliche Lage der P'n 
und die Kosten einer Pensions- und Hinterblie- 
benenfürsorge. XVII 606. 

Profile. Ist eine Verminderung der Zahl der T-P. im 
Uandelsschiffbau durchführbar? Von Carl Kiel- 
horn. XXII 757. 

— (Siuhe auch Normalprofile.) 

Profilwalzen. Einiges über da« Kalibrieren von P. 

Von A. llartholme. II 58. 

Puzzuolane (siehe Erhärtungsprozeß). 
Pyrometer. XIII 451. 

— (siehe auch Quarzglas-Widerstandstbermometer. 

Q. 

Quarzglas-Widerstandsthermometer. XXVI 907. 

B. 

Rauchplage. Ii. und Industrie. XIII 451. 

Referate und kleinere Mitteilungen. 1 34. II 75, 
III III. IV 150, V 183, VI 213, VII 247, VIII 
284. IX 318, X 356, XI 390, XII 427, XIV 504, 
XV 532, XVI 568, XVII 604, XVIII 634, XIX 
674, XX 719, XXI 748, XXII 790, XXIV 857, 
XXV 898 

Reform des Güterverkehrs. Von Geh. Heg. -Hat 

a. I). Schwahe III 1 1 '> ■ 

Regenerierung. R. der Hochofengicbtgase. Von Wilh. 

Schmidhammer. XVI 558. 
Reichspatente (siehe Patente). 

Reichstag. Die schwedische F.rzausfuhrfrage im Deut- 
schen H. I 25. 

— Industrie and neuer R XII 415. 
Reinigungder Hochofengase. Wert einer R.d. H. X 356. 
Renard, Clemens. Nachruf. XII 436. 
Reversiermaschinen Klcktro-R. XXII 791. 
Reversierstraßenantrieb. Der eratc elektrische R., 

ausgeführt auf der Hildegardehtttte. Von (W.) 
Geyer. IV 121, V 162. 

— (Siehe auch Elektrizität auf Hüttenwerken.) 
Rheinlande. Eisenerzbergbau in den deutschen R'n. 

XIII 441. 

Rheinland-Westfalen (siehe unter V. Nachrichten vom 
Fisenmarkte — Industrielle Rundschau). 

Ri c hten. P as I i . vmi 1 'jinenhahnscliirnen im kalten 

und wurnwn /iirttande. Von S. von Schnkowski. 

XTin Tft7 

Riese. Ein R. unter den Wolkenkratzern. VI 213. 
Riesenstahlwerksanlage (der l'nitod Statcn Stoel Cor - 

porationi. XIII 445. 
Röchling. Ein Nestor der deutschen Eisenindustrie. 

Zum achtzigsten Geburtstage Karl 1t'.*. VIII 253. 
Roheisen. Verzögerung der Abfertigung des von 

Fngland nach Amerika verkauften R's. VI 213. 

— Mischung von H. und Stahl zur Herstellung dichtor 
Güshc. XIII 4t>4 

— Die Herstellung von Stahl aus hnchsiliziertetn, 
phosphorhaltigcm R. nach dein ThomasprozeB. 
XX 11 7 8H. 
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Roheisen. Die Herstellung von Stahl au* chrom-, 
nickel- und kobalthaltigem K. XXII 789. 

Roheisendarstellung. It. auf elektrischem Wege 
triebe Eichhoff bezw. Röchling, Hermanu. I'eber 
die Fortschritte in der Elektrostahl-Darstellung.) 

— K. aus Erzen im doktrinellen Ofen. XIX 075. 
Roheisenerzeugung. Die R. den Jahres 1900. I 34. 

— R. der Vereinigten Staaten im Jahre 1900. VIII 
287, IX 317. 

— Kanadas R. im Jahre 190«. IX 317. 
Belgiens R. XI 388. 

— Großbritannien» R. im Jahre 190«. XI 392. XII 423. 

— R. in den Voreinigten Staaten. XIII 4(12. 

— (Siehe auch Deutschland : Er/.euguug der deutschen 
Hochofenwerko ; Vereinigte Staaten: Die Leistung 
der Koks- und Anthrazithoehöfen.) 

Roheisengewinnung. R. mit norwegischem Material. 

XIII 407. 
Köhren (siehe Gasrohre). 

Röhrengießereien. Amerikanische R. VII 237. 

— Entwicklung der Anlage von R. Von Gustav Simon. 
MI 397 

Rollgänge. XIII 40H. 

Romanzemente i siehe ErhärtungsprozeB). 

Rüozeboom. Dr. H. W. B. Nachruf.^T 392. 

Rösten. Oefen zum R. pulverförmiger Eisenerze. 

VIII 9.SH. 

Rostschutzbildende Anstrichfarben. Die Enter- 
suchung und Beurteilung von wetterfesten, r. A. 
XXII 782. 

Roteisenstein (siehe Algier; Tunis; ferner unter 

Eisenerze.. 

Rumänien. R's wirtschaftliche Stellung. XVII 004. 

— Eine Studienreise nach R. XIX (177. 
Rundeisen. Neues Verfahren zum Walzen von Ft. 

Zuschrift von E. Dann. II 68. 
Rußland. Erzausfuhr über Xikolajew. I 34. 

- Neue Manganerzlager in R. VI 213. 

— Kaoline und feuerfeste Erzeugnisse in R. XI 11 455. 

— Magnesit in It. XIII 455. 

— Ausfuhr von Eisen- und Manganerz über Xikolajew. 
WlV Hf.7. _ 

— Russisches Hüttenwesen. XXVI 902. 

— (Siehe auch Eisenerz -Gewinnung; Roheisener- 
zeugung des Jahres 190tJ; Kaukasien.l 

s. 

Sandschleuder-Formmaschine. VIII 270. 
San Krancisco. Entschädigungen nach dem tlrolifcuer 
in S. IV IM. 

— Die Wirkungen von Erdbeben und Feuer auf die 
Eigenkonstruktionen in S. Reisebericht von (lt.) 
Kohnke. XVII 5SI. 

Saugzug. S. mit Ileißlufter/.eugung für Stahlwerks- und 

Hoehofeii-Kcsselanlagen. Von II. Seif. XXIII 819. 
Sault Ste. Marie. Ersehmelzung von Roheisen aus 

Erzen im elektrischen Ofen zu S. XIX 075. 
Sault Ste. Marie-Kanal. Der Verkehr auf dem S im 

Jahre 1900. X 354. 
Schamotten. I'eber Druckfestigkeit von 3. Von 

Dr. II. Seger und E. Trainer. XV 521. 
Schamottsteine. XIII 453. 

Schienen (siehe Stahlschienen; Eisenbahnschienen). 
Schienenbrüche. S. auf amerikanischen Eisenbahnen. 
XXV 894. 

Schiffbau. GroBl.ritannicn» S. im Jahre 1900. V IS4. 

- Die Entwicklung des S's, IX 310. 

— i Siehe auch Handelsschiff hau.l 

Schiff hau - Ausstellung. Deutsche S. Berlin 1906. 
xvi r,7ii 

Sehiffbautechnische Gesellschaft. 1 32, II 73, XVI 507. 
Schilfsmaschine. Die Verwendung der l'araons-Tur- 

binc als S. I 32. 
Schiffsschraube. Herstellung einer S. in Stahlform- 

guu. IX 309. 



Schiffstypen. Wertschätzung deutscher S. XVII 006. 
Schlacken (siehe Hochofenschlacken!. 
Schlackenform. Die l.ünnannsche S. und der Betrieb 

der Hochöfen Von Dr. ing. h. c. Fritz W. Lürmann. 

VI 198. 

Schlackenkristalle. \XYI 909. 

Schlackensand. Das Trocknen von S. Von ('. Ritter 

von Schwarz. XII 413. 
Schlackenzement (siehe l'nrtlandzemcnt). 
Schleswig-Holstein. Linienschiff S.-H. III III. 
Schmelzen. S. von Metallen mittels Kohlenowd. 

XIII 453. 

Schmelzpunkte. Zur Bestimmung der S. von Hoch- 
ofenschlacken. Von Dr. M. Simonis. XXI 739. 

Schmiedbarer Guß. Die Verwendung des Flamm- 
ofens in der GieUerei, insbesondere zur Schmelzung 
von s. G. Vortrag von Dr.-Ing. Geilenkirchen. 1 19, 
II 04, III 92. 

— Dasselbe. Besprechung des vorerwähnten Vor- 
trages. III 107. 

— Dasselbe. Zuschrift von Carl Rott VI 205. 

-- Dasselbe. Zuschrift von Dr. -Ing. Geilenkirchen. 
VI 207. 

— Dasselbe. Zuschrift von II. Eckardt. X !4:i. 

Schmiedepressen. Dampfbydrauliscbe S. als Ersatz 
für kleinere und mittlere Dampfhämmer. IV 140. 

— ■ Neuerungen an dainpfhydratilischon S. XI 3SL 

Schnelldrehstahl. Schnelle Unterscheidung von S. 
und gewöhnlichem Stahl. XXVI 929. 

Schornstein. S. von 154 m Höhe. IV 151. 

— S. (aus Eisenbeton». XIII 401. 

Schröder. Apparat zur Gichtgasstaubbestimmung nach 

Dr. S. II 75. 
Schrödter, Dr. -Ing. Emil. Filnfundzwanzigjäliriges 

Jubiläum S's. I 2, 11. 

— Verleihung der Carl Lueg-Denkmünze an S. I 10. 
Schwäbische Alb. Alte Er/schmelzen auf der s'n A. 

XIII 4411 

Schweden. Die schwedische Erzausfuhrfrage im 
Deutschen Reichstage. I 25. 

— S's Eisenerzeugung 1905 und 1900. X 354. 

— SV Ein, und ausfuhr 191);» und 19U0 XI :tHS. 

Die schwedische Eisenerzfrage. XV 533. 

— (Siehe auch Eisenerzgewinnung; Norbotten.i 
Schwefel. Zur Bestimmung des S's im Eisen. Von 

Eugen Dussier. IV 142. 

— I'eber die Verteilung von S. in Kokillen. XXII 789. 
Schwefelbcstimmung. S. in Kohlen (siehe Beiträge 

zur Untersuchung von Steinkohlen unter „Stein- 
kohle*-). 

Schwefelkiesabbrande. Verwertung der S. XIII 461. 
Schweiz (siehe Patente). 

Schwellen (siehe Stahlschwelleu ; Eisenbahnschwellen). 

Schwinden. S. des Gußeisens. XIII 463. 

Seigcrn. Lunkern und S. in Flußeiseublöcken. Zu- 
schrift von Adalb. Kurzwernhart. III 99. 

Seilbruch. S. auf der Grube Gerhard. XVI 5C8. 

Selbstentladewagen. S. von Arthur Koppel. IV 150. 

Selbstentladung. I'eber die Stellung der Eisenbahn- 
venviiltuiig zur Einführung der S. XII 429. 

Seltvstkostenherectinung. s. der Beize von Fein - 
blechen. Von Willi. Schwarz. XIX 054. 

— (Siehe auch Preisausschreiben der Gesellschaft füi 
wirtschaftliche Ausbildung). 

Sheffield Society of Engineers and Metallurgists. 

XIV 503. 

Siegerland. Die Bedeutung der Siegerländer Eisen - 
erzvorkommen für die \ ersorgiing der deutschen 
Eisenindustrie. Von Wilhelm Venator. IV 127. 

• — Siegerländer Stahl- und Eisenindustrie. XIII 440. 
n , 

Silizium. Beitrag zum Ei n flu Ii des S's auf das System 
Eisen-Kohlenstoff. XIV 482. 

— (Siehe auch Stahlherstellung ; Ferrosilizium.i 

Sizilien. Eisenerze in S. XIII 450. 

Skandinavien (siehe Norhottcn). 
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Societe des Ingenieurs Civils de France. XXV 889. 

Society of Chemical industry. IV 149. 

Southern Steel Company zu Chattanooga/J Die neue 

Hochofenanlage der 8. VI 215. 
South Wales Institute of Engineers. IX 318. 
Spanien. Wolframerze in 8. IX 319. 

— (Siehe auch Eisenerzgewinnung; Roheisenerzeugung 
de« Jahres 1906; Tarifvertrag; Teruel.) 

Spciscwasser-Vorwärmung. Zur Präge der S. und 

Verhütung deB KeHBulBteines. VIII 285. 
Spezial-Chromstahl. OhrombeBtimmung in S.-C. Von 

Hannack. IV 143. 
Spezialstahl (siehe Tenaxstahl). 
Spezifische Wärme des Eisens. XXVI 925. 
Spiegeleisen. Die Erzeugung und Einfuhr von Ferro- 

mangan und S. in den Vereinigten Staaten. XIX 671. 
Sprödigkeit. Ueber den Einfluß der Wärme auf die 

8. der Metalle. Von (K.) Preuß. XIX 675. 
Spundwände aus Eisen. XXI 749. 
Staatseisenbahnen. Statistisches au» dem Betriebe 

der Preußisch-Hessischen 8. IV 148. 
Stahl. Klassifizierung des S's. XI 391. 

— Mischung von Roheisen und S. zur Herstellung 
dichter (lüsse. XIII 464. 

— Einheitliche Benennung von Eisen und 8. Von 
Dr. H. Wedding. XXII 775. 

— Ueber den Einfluß des Fabrikationsverfahrens auf 
einige Eigenschaften des S's. XXIII 817. 

— lieber die nichtmetallischen Verunreinigungen des 
S's. XXIV 853. 

— Das olektrolytiache Heizen von 8. XXV 893. 

— Schnelle Unterscheidung von Sehnolldrehstahl und 
gewöhnlichem S. XXVI 929. 

— (Siehe anch Kupferstahl; Wolframstähle ; Tenax- 
stahl; Zinnstahl: Flußeisen.) 

Stahldraht. Ueber den verschlechternden Einfluß des 
Beizens mit Säure bei 8. und dessen teilweise 
Unschädlichmachung durch Erwärmen. IV 149. 

Stahlerzeugung, (iroßbritanniens S. im Jahre 1906. 
XVI 5»15. 

— Entwicklung der S. im letzten Jahrfünft. XX 719. 

— <S. auch Elektrische Ocfen; FlutSeisen; Bessemer- 
stahl-Erzeugung; Martinstahl - Erzeugung; Elek- 
trische Erzeugung von Stahl und Eisen.) 

Stahlformguß. Herstellung einer Schiffsschraube in 8. 
IX 309. 

Stahlhärten. Neues Vorfahren zum S. III 112. 

— (Siehe auch Stahllegierungen. I 

Stahlherstcllung. Die Herstellung von Stahl aus 
hochsiliziertem, phosphorhaltigem Robeisen nach 
dem Thomasprozcß. XXII 789. 

— Die Herstellung von Stahl aus chrom-, nickel- und 
kobalthaltigem Roheisen. XXII 789. 

Stahlindustrie. Siogerländer Stahl- und Eisenindustrie. 
XIII 440. 

— (Siehe auch Eisenindustrie.» 

Stahllegierung. 8elbsthärtende Eisen und SVn. 
XXVI 929. 

— S. und ihre Herstellung. XXVI 929. 
Stahlschienen. S. und der Rückgang des Bessemer- 

prozesses. XVI 568. 

— (Siehe auch Eisenbahnschienen.» 
Stahlschwellen, s. für die amerikanischen Eisen- 
bahnen. XIV 505. 

Stahlsorten. Aoinlerung d.-s elektrischen Widerstandes 
von S. außerhalb der Umwandlungsgebieto. VIII 272. 

Stahl- und Wal/werke. Neuere amerikanische S. 
(V. Noiianlagen der Lackawanna Steel ( 'ompiuiv). 
IX 302. 

Stahlwerke. Neues S. iler l'nited Stiites Steel Cor- 
poration in Ontario (Kanada). VI 214. 

— Entwirkluiig der Kaiserlichen Japanisehen S. in 
Yawntumuru. XVIII 634. 

Stahlwerksanlage. I>ie Hochofen-, Stahl- und Walz- 
werksnnlage der „Societii Ationima degli Alti 



Forni e Fonderia di l'iombino". Von Fritz Lür- 
mann jr. XV11I 613. 

— (Siehe auch Riesenstahlwerksanlage.) 
Stahlwerksgebläsemaschine. Die neue 8. des Aachener 

Hütten-Aktien- Vereins. XV 523. 

Stahlwerks-Kesselanlagen. Saugzug mit Heißluft- 
erzeugung für Stahlwerks- und Hochofen -Kessel- 
anlagen. Von H. Seif. XXIII 819. 

Stahlwerkskokillen. Einiges Uber S. Vortrag von 
R. Lochner. IV 13)1, V 174. 

— Besprechung des vorerwähnten Vortrages. V 181. 
Stahlwerks-Verband. Die Erneuerung des 8 b. XIX 645. 

— (Siehe auch unter V. Nachrichten vom Eisenmarkte.» 
Stapelung von Kohlen unter Wasser. XXI 749. 
Stassanosche Werke (siehe Wedding, Dr. H. Italien* 

Eisenindustrie). 

Stassanos Verfahren. (Siehe Eichhoff. lieber die Fort- 
schritte in der Elektrostahl-Darstellting.) 

Statistik. Vergleichende 8. des Kaiserlichen Patent- 
amtes für das Jahr 190«. XVI 562. 

— 8. der ( »bersehlesiachcn Hüttenwerke für das Jahr 
1906. XX 718. 

Statistisches. I 31, II 71, III 104, IV 148, V 180, 

VI 210, VII 243, VIII 281, IX 316, X 352. XI 
388, XII 422, XIV 500, XV 530, XVI 565, XVII 
604. XVIII 633, XIX 669. XX 717, XXI 747, 
XXII 785, XXIII 815, XXV 889. 

Steine. Verwendung poröser 8. im Hüttenbetriebe. 
XIX 674. 

Steinkohle. Folgen des langen Lagems der 8. für 
den Kokereibetrieb. Von Hannack. X 358. 

— Beiträge zur Untersuchung von S'n. XIV 496. 

— S. in Deutsch-Ostafrika. XXVI 904. 

— (Siehe auch Kohlen.) 

Steinkohlenbecken. Das 8. in der Belgischen t'am- 

pine und in Holländisch-Limburg. XIV 504. 
Stickstoff. Einfluß des S's auf Eisen und Stahl. II 75. 

— S. im Eisen. XI II 472. 

Stimmen, Englische, über Leben und Arbeit in 

Deutschland. XXV 884. 
Straßenbahnen. Die 8. im Deutschen Reiche. XVIII 

634. 

Studienreise. Eine 8. nach Rumänien. XIX 677. 
Südwestdeutsch - Luxemburgische Eisenhütte (siehe 
Verein deutscher Eisonhüttenleuto : Zweigvereine). 

T. 

Tarifermäßigungen. T. der Französischen Nordbahn. 
VIII 287. 

— (Siehe auch Ausnahmetarif ; Frachtänderungen.) 
Tarifvertrag. Der deutBch-spanische T. II 76. 

(Siehe auch Lohntarifvorträge.) 
Taylor, Fred. W. (siehe Metallbearbeitung». 
Technik. Lohntarifverträge und T. XXI 741. 
Technische Hochschulen. Der Besuch der deutschen 

T'n n. und Bergakademien im Winterhalbjahre 

1906/07. III 106. 

— Ergebnisse der Diplomhauptprüfungen an den 
T'n H. Preußens während des Studienjahres 1905 06. 

VII 24.1. 

— Verein deutscher Ingenieure und die H. X 359. 
Tecrölc. Versuche über die Verwendung von T'n zum 

Betriebe des Dieselmotors. Von Panl Kieppel. 
XXII 7": 

Temperatur (siehe Flammentemporatur». 
Temperaturmessungen (siehe Quarzglas-Widerstands- 

tliermoineterl. 
Temperguß. XIII 472. 

— (Siebe auch Schmiedbarer (iub.j 
Tcnaxstahl. XIII 47:i. 

Teniel. Eiscuer/gruhen bei T. im nordöstlichen 

Spanien. X 357, XII 427. 
Thermometer (siehe Umrechnung; <}uarzglas-Wider- 

stuiidsthermorneter». 
Thomasprozeß I siehe Stahlherstellung l. 
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Thüringer Wald. Eisenindustrie im T. W. XIII 443. 

— Ebener*«» im T. W. XIII 450. 
Titanbestimmung. Einfache Methode der T. iu Ferro- 

titan. Von Henryk Wdowiszewaki. XXII "Hl. 

Tifersubstanz. Metallische« Einen als T. far Kalium- 
permanganat. Von II. Kinder. X 348. 

Ton. T. von Altkirch und AUachwyl. XIII 454. 

— Die Te und ihre Verwendung für den Hütten- 
berrieb. XXVI 908. 

Torf. Benutzung von T. zu Holzzwecken und zur 
direkten Kraftübertragung. Von .1. Körting. 
XXV 894. 

Torfverkohlung. Anfänge der T. XIII 444. 
Transport von Feineisenstäben. Von M. Müller. 

IX 319. 

Trasse (siehe Erhärtungsprozeß). 

Trennung des Eisens von Mangan usw. durch 

ameisensaure Salze. VIII 27». 
Triowalzwerk (siehe l'latinon-T.). 
Trockenröhren. Neue T. von C. Gerhardt-Bonn. 

III 100. 

Trocknung des Gebläsewindes (»iehe Windtrocknung). 
Tunis. Eisenerze in T. X 357. 

— Erzreichtum in^Algier und T. XXVI 913. 

*U. 

Ueberschwemmung in Pittsburg. XV 534. 
Umrechnung. U. von Fahrenheitgraden in Cclsius- 

grade und umgekehrt. XI 31t 1. 
Umschau im In- und Ausland. I 34, III III. IV 

150. V 1 83, VI 213, VII 247. VIII 284, X 356, 

XII 427, XIV 501. XV 532. XVI 508, XVII 604, 

XVIII 634, XIX 674 XXI 748, XXII 790, XXIV 

857. XXV 892. 
Umwandlungsgebiete. Aeuderung de« doktrinellen 

Widerstände» von Stahlsorten außerhalb der IT. 

VIII 272. 

Unfälle. U. durch giftige Gase. XXVI 906. 
Ungarn. I "s Berg- und Hüttenwesen im Jahre 1905. 

X 354. 

— Zur Geschichte de* Eisen« in L*. XIII 439. 
United States Steel Corporation. Erweiterung«- und 

Neubauten der V. III 111. 

— Neues Stahlwerk der II. in Ontaria (Kanada). VI 214. 

— i iewinnbcteiligting der Angestellten der II. 1X 320. 

— (Siehe auch 1. unter V. Nachrichten vom Kisen- 
markte — Industrielle Kundschau; 2. Riesenstahl- 
werksanlage.) 

Universalwalzwerk. Neueres amerikanisches l . (der 
Cambria Steel Company). VIII 273. 

— Neu«- Gesichtspunkte für den Hau und Betrieb 
von Uen Von M. Müller. XII 560. 

— Dasselbe. Zuschrift von Zoltün v. Luzar. XXV 884. 

— Dasselbe. Zuschrift von M. Müller. XXV 884. 
Unterschwellung. Bettung und l T . in ihrer gegen- 
seitigen Abhängigkeit. XIX 672. 

Urgeschichte. ZurÜ. des Eisen*(i» Europa). XXVI90I. 

V. 

Val d'Aspra. Eisenerze in V. XIII 457. 
Vanadium. Zur Bestimmuni; de» V's in Ferrovanadiuin. 

III HM). 
Verbände («iehe Vereine). 

Verbindungen. Nirhtmotallische V. XIII 474. 
Verein deutscher Eisenhüttenleute. Bericht über 
die Hauptversammlung vom 9. XII. 1900. I 2. 

— Hasselbe. (Vortrag von Eiclihoff : leber die Fort- 
schritte in der Kiektrostahl- Darstellung.) II 41. 

- Dasselbe. (Vortrag von Hermann Röchling: 
Fcber die Fortschritte in der Elektrostahl-Dar- 
stellung. II. Teil.) III 81. 

— Dasselbe. (Besprechung der Vorträge.) III 85. 

— Dasselbe. ( Vortrag von (W.) Gever: Der erste elek- 
trische Keversierstrabenantricb auf der llihlcgarde- 
l.utte.) IV 121, V 102. 



Verein deutscher Eisenhüttenleute. Aenderungen in 
der Mitgliederliste. I 39. H, 79, III 120, IV 155, 
V 188, VI 220, VII 252, VIII 292, IX 324. X 31,4, 
XI 396, XII 435, XIV 508, XV 540. XVI 579, 

XVII 612, XVIII 644. XIX 683. XX 724, XXI 
756. XXII 796. XXIII 828, XXIV 800, XXV 900. 

— Vereinsbibliothek. II 79, III 120, V 188. VI 220, 
VII 252, VIII 292, IX 324, XI 396, XV 540, 

XVIII 644. XXI 756. XXIII 828. XXV 900. 

— Intze-Feier. VI 220. 

— Neudruck de« Mitgliederverzeichnisses. VI 220. 

— Vorstandasitzung vom 2. März 1907. X 363. 

— Ankündigung der Hauptversammlung vom 12. Mai 
1907. XII 430, XIV 508, XV 540, XVI 580, 

XIX 684. 

— Bericht über die Hauptversammlung vom 12. Mai 
1907 XXI 725. 

— Dasselbe. (Vortrag von Johannes Körting : Weber 
Gasgeneratoren.) XX 685. 

-- Dasselbe. (Besprechung des vorgenannten Vor- 
trages.) XXIII 800. 

Verein deutscher Eisenhüttenleute (Zweigvereine). 
Südwestdeutech-Luxembiirgische Eisenhütte (An- 
kündigung). I 40, II 80, XXI 750, XXII 796. 

— Dasselbe. Hauptversammlung vom 1. Juli 1906. 
(Vortrag von A. Nolte : Abwasserfrage und Ab- 
wasserreinigung.) IV 131, V 100. 

— Dasselbe. Hauptversammlung vom 13. Januar 1907. 
(Vortrag von Fritz Selige : Schwierigkeiten im Be- 
triebe der Gasmaschinen und ihre Beseitigung.) 
VII 222. 

— Dasselbe. (Versammlungs-Bericht und Besprechung 
dos Sellgeschen Vortrages.) VII 243, VIII 281. 

— Eisenhütte Düsseldorf (Ankündigung). XVI 580, 
XIX 684. 

Verein deutscher Eisen- und Stahlindustrieller. 
Nordwestliche Gruppe. Ankündigung der Haupt- 
versammlung. XII 435. 

— Vorstandssitzung vom 3. Januar 1907. II 78. 

— Vorstandssitzung vom 2. März 1907. X 362. 

— Hauptversammlung vom 5. April 1907. I. Bericht 
an die Hauptversammlung. XVI 541. 

— Dasselbe. II Protokoll der Verhandlungen. XV I 551. 

— Vorstandssit/ung vom 15. Mai 1907. XXI 756. 

— Zum Bericht über die Hauptversammlung vom 
5. April 1907. XXI 750. 

— Vorstandssitzung vom 12. Juni 1907. XXV 899. 
Vereine (sonstige). 

— Schiffbauteehnische Gesellschaft. I 32, II 73, 
XVI 567. 

— Deutscher Haftpflicht- und Versicherungsschutz- 
verband. I 33. 

— Verein der Montan-, Eisen- und Maschinen-In- 
dustriellen in Oesterreich. II 74. 

— Society of Chemical Industry. IV 149. 

— Iron and Steel Instituto. V 183. IX 318, XVI 
507, XXII 780, XXIII 817, XXIV 849. XXV 891. 

— Verein deutscher Maschinen-Ingenieure. VII 246. 

— American Society of Meehanical Enginecrs. VII 247. 

— American Institute of Mining Engineers. VII 247. 

— Bergshandterings Väuner. VIII 283. 

South Wales Institute of Engineers. IX 318. 

— Verein deutscher Ingenieure. IX 318, X 359, 
XXIII 821. 

— Dasselbe. Be/irksverein Mannheim. XI 389. 

— Deutscher Beton- Verein. X (">4. 

— Cleveland Institute of Kngine ers. X 350. 

-- Verein deutscher Fabriken feuerfester Produkte. 
XI 389. 

— Dasselbe isiehe auch Seger, Dr. II., und E. Craincr: 
Felier Druckfestigkeit von Schamotten). 

— Verein deutscher Maschinenbau-Anstalten. XII 424. 

— Deutscher Werkmeister-Verband. XII 420. 

— Verband deutscher Elektrotechniker, XII 420, 
XXII 7'.m. 
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Vereine (sonstige). 

— Sheffield Society of Engineers and Metallurgist*. 
XIV 503. 

— Gesellschaft für wirtschaftliche Ausbildung. Preis- 
ausschreiben. XII 429. 

— Dasselbe. Jahresbericht. XV 534. 

— Deutscher Handelstag. XVI 566. 

— Verein zur Förderung der Verwendung des Holz- 
sebwellen-Oberbaues. XIX «72. 

— Berg- und Hüttenmännischer Verein. E. V., zu 
Siefen. XXI II 820. 

— Verein für die bergbaulichen Intere8§en im Oberberg- 
amtsbezirk Dortmund. XXIII 821. 

— Verein zur Wahrung der gemeinsamen wirtschaft- 
liehen Interessen in Rheinland und Westfalen. 

XXIV sr.:«. 

Verein deutscher Werkzeugmaschinen - Fabriken. 

XXIV 855. 

— Dasselbe (siehe auch unter V. Nachrichten Tom 
Eisenmarkte — Industrielle Rundschau). 

— Verein zur Wahrung gemeinsamer Wirtschafts- 
interessen der deutschen Elektrotechnik. XXIV 856. 

— Central-Yerein zur Hebung der deutschen Fluß- 
und Kanalschiffahrt, XXIV 856. 

— • Societe des Ingenieurs Civil» de France. XXV 889. 

— Internationaler Verband für die Materialprüfungen 
der Technik. XXV 890. 

— Verein für die bergbaulieben Interessen Lothringens. 

XXV 891. 

— Deutscher Verein für den Schutz des gewerblichen 
Eigentums. XXV 892. 

Vereinigten Staaten, Die. (Siehe auch Amerika). 

— Die Leistung der Koks- und Anthrazithochöfen in 
den V. S. II 73, V 181, X 354, XV 532, XIX 
671, XXII 78«. 

Die Eisenbahnen in den V. S. III 105. 

— Die Zunahme der Erzeugung an basischem .Martin- 
material (in den V. S.) im Jahre 190«. V 184. 
Fabrikation von Panzerplatten in Staatswerken 
der V. S. VII 248. 

— Roheisenerzeugung der V. S. im Jahre 1906. VIII 
287, IX 317. 

— Die Ein- und Ausfuhr der V. S. im Jahre 1906. 
XII 424. 

• - Roheisenerzeugung in den V. S. XIII 462. 

— Erzeugung der V. S. an Hesscnicr-Stahlblöcken 
und -Formguß im Jahre 190«. XIV 501. 

— Die Martinstabl-Erzeuiiung der V. S. im Jahre 
1906. XVIII 634, XIX 671. 

— Die Erzeugung und Einfuhr von Ferromangan und 
Spiegeleisen in den V. S. XIX 671. 

— Das Zollabkommen Deutschlands mit den V. S. 
von Amerika. XX 714. 

— Bauxit in den V. S. XXVI 909. 

— Eisenerze in den V. S. XXVI 912. 

— (Siehe auch Patente; Eisenerz-Gewinnung ; Roh- 
eisenerzeugung des Jahres 190«; Portlanilzement 
aus der Hochofenschlacke; Wolkenkratzer; Sault 
Ste. Marie-Kanal; Wagenmangel; Stahlerzeugung; 
Nordamerika; Wolframgew Innung; ferner unter V. 
Nachrichten vom Eisenmarkte — Industrielle Kund- 

- Ii. m.; 

Vereins-Nachrichten. I 39, II 78. III 120. IV 155, 
V I MK, VI 220, VII 252. VIII 292. IX 32», X 
3«2, XI 39«, XII 435, XIV 508, XV 540, XVI 
579, XVII 612. XVIII 644, XIX «*3. XX 724, 
XXI 7.-.«, XXII 79»',, XXIII 82s, XXIV K«n. 
XXV 899. 

Vergangenheit und Zukunft der amerikanischen 

hoheisenerzeugung. IX 318. 
Verkokungsprobe (siebe Beitrüge zur l ntersuchung 

von Steinkohlen, unter -Steinkohle-). 
Verunreinigungen, leber die nichtmetallischeti V. 

des Stahles. NX1V 853. 
Verzinken. XIII 470. 



Verzinkungs-Selbtkosten-Berechnung von Blechen. 

Von Wilh. Schwarz. IX 307. 

— Dasselbe. Berichtigung. XV 534. 
Vierteljahres -Marktbericht (siehe unter V. Nach- 
richten vom Eisenmarkte Industrielle Rundschau.) 

Viktoriafälle. Die Nutzbarmachung der V. XXV 892. 
Volumenänderung. V. der Gußstücke (siehe Guß- 
eisen: Schwinden dosselben). 

w. 

Wagenmangel. W. auf den nordamerikanisehen Eisen- 
bahnen. X 358. 

— Mangel an langen offenen Wagen. XXIV 857. 
Walzen von Kundeisen. Neues Verfahren zum W. v. R. 

Zuschrift von E. Dann. II «8. 
Walzwerke. Einige neuere amerikanische W. (III. Das 
neue Besscmcr-Stahlwerk und die neuen Walz- 
werke der Youngstown Sheet and Tube Company. ) 
VI 200. 

— Neuere amerikanische Stahl- und W. (V. Neu- 
anlagen der Lackawanna Steel Company.) IX 302. 

- (Siehe auch Universalwalzwcrke ; Platinen - Trio- 
walzwerk, i 

Walzwerksanlage. Die Hochofen-, Stahl- und W. der 
„Societü Anonima degli Alti Fomi o Fonderia di 
Piomhino". Von Fritz Lürmann jr. XVIII «13. 

Walzwerksantrieb (siehe Reversierstraßenantrieb ; Re- 
versiermaschinen.) 

Wärme, t'eber den Einfluß der W. auf die Sprödig- 
keit der Metalle. Von (E.) Preuß. XIX «75. 

— Spezifische W. des Eisens. XXVI 925. 
Wärmevorgänge beim Längen von Metallen. I 35. 
Wasserhaltung. Eine bemerkenswerte unterirdische W. 

XI 391. 

Wasserzusatz. Zur Größe des W'es bei Beton. XI 390. 

Weichgießerci. Die neue W. der Bergischen Stahl- 
industrie, G. m. b. II. zu Remscheid. XXI 728. 

Werkmeister-Verband, Deutscher. XII 42«. 

Werkzeuge. Elektrisch geheiztes Bad zum Härten 
von Wn. XIII 4«9. 

Wetterfeste Anstrichfarben. Die l'ntcrsuehung und 
Beurteilung von w. rostschutzbildenden A. XXII 782. 

Widerstand. Aendcrung des elektrischen W'es von 
Stahlsorten außerhalb der Cmwandlungsgebiete. 
VIII 272. 

'X iderstandsthermometer (siehe Quarzglas-W.) 

Winderhitzer. Heizung der Kessel und W. mit mög- 
lichst reinen Gaset). Von Dr. - Ing. b.c. Fritz. 
W. Lürmann. XV 509. 

Windtrocknung. Zur Frage der W. Zuschrift von 
Josef Vnjk. X 346. 

Wickler-Denkmal. Clemens W. XVII «07. 

Wolfram. Ueber die Manganbestimmung bei An- 
wesenheit Ton W. Von G. v. Knorre. XI 380. 

Wolframerze. W. in Spanien. IX 319. 
W. (im Erzgebirge usw.). XIII 4">8. 

Wolframgewinnung (in den Vereinigen Staaten). 
XXV 893. 

Wolframstähle. Von (W.) Eilender. XXII 790. 
Wolkenkratzer. Ein Riese unter den W n. VI 213. 
Württemberg. Die Eisenorzlagerstiitten und die Eisen- 
industrie W s. Von Dr.-Ing. C Geiger. XVII 592. 

Y. 

Yawatamura. Entwicklung der Kaiserlichen Japani- 
schen Stuhlwerke in V. XVIII 634. 

Youngstown Sheet and Tube Company. Das neue 
Bessemer-Stiihlwerk und die neuen Walzwerke der Y. 
VI 200. 

z. 

Zeitschriftenschau. Ankündigung. XII 43«. 

— /.. Nr. I (Januar bis Milrz 19u7i. XIII 437. 

- Z. Nr. 2 (April bis Juni 1907). XXVI 901. 

— iCcitaue Inhalts-rchcrsicht unter Ulli.) 
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Ziehpreßwerkzeuge. Di« Kalibrierung der Z. Von 
Karl Musiol. XIV 477, XV 618, XVI 551. 

— Dasselbe. Berichtigung. XVIII 639. 

Zink. Wiedergewinnung den Z's aus Hartzink. XIII 470. 
Blei, Kupfer, Z., Zinn, Aluminium und Nickel in 
den Jahren 1901 bis 1906. XXI 747. 

— (Siehe auch Trennung des Eisens von Mangan usw.* 
Zinn. Blei, Kupfer, Zink, Z., Aluminium und Nickel 

in den Jahren 1901 bis 1906. XXI 747. 
Zinnstahl. XXVI 928. 

Zollabkommen. Das Z. Deutschlands mit den Ver- 
einigten Staaten von Amerika. XX 714. 
Zolltarif. Der neue Kanadische Z. IX 313. 



Zolltarif. (Riehe auch Tarifvertrag.) 
Zugmesser. XIII 452. 

Zukunft. Ein Blick in die Z. (der deutschen Eisen- 
industrie). IX 293. 

— Vergangenheit und Z. der amerikanischen Roh- 
eisenerzeugung. IX 318. 

Zusammendrückbarkeit. Ueher Z. von Proßwasser. 

Von (L.) von Koesslcr. XXIII 808. 
Zuschriften an die Redaktion. II 68, III 99, VI 

202, X343, XII419, XIV494, XVII601, XVIII 627, 

XXV 883. 

— Dasselbe. (Ueber Oasgeneratoren). XXIII 806 
und 807. 



II. Verfasserverzeichnis. 



Bartholme, A. Einige« aber das Kalibrieren der 

Profilwalzen. II 58. 
Bauer, O. Der Zusammenhang zwischen Bruchaus- 

sehen und KleingefQge von Stahlproben. III 88. 

— Dasselbe. Berichtigung. V 185. 

Beck, Dr. L. Beiträge zur Geschichte des Eisens : 
Geschichte der Eisenindustrie im Kreise Olpe. 
XXV 861. 

Becker, A. Zur Frage der Berechnung des Hochofen- 
prolils. Zuschrift. XIV 494. 

Berliner, Dr. S. Ueber das Verhalten des Gußeisens 
hei langsamen Belastnngswechseln. IX 312. 

Beumer, Dr. W. VierteljahreB-Marktbericht (Rhein- 
land- Westfalen). III 113, XVI 573. 

Bousse, Anton. Zur Fabrikation gezogener GaB- 
rohre. XI 371, XII 404. 

B reusing, Wilh. Ueber Gasgeneratoren. Zuschrift 
XXIII 806. 

Cramer, E. (und Dr. H. Seger). Ueber die Druck- 
festigkeit von Schamotten. XV 521. 

Cremer, Fritz (und Dr. H. Wedding). Chemische 
und metallographische Untersuchungen des Hart- 
gusses. Ein Beitrag zur Theorie der Eisen- 
Kohlenstoff-Legicrungen. XXIV 833, XXV 866. 

Dann, E. Neues Verfahren zum Walzen von Rund- 
eisen. Zuschrift. II 68. 

Drees, M. Die Bewertung der Eisenerze. X 330. 

Dussier, Eugen. Zur Bestimmung dos 8chwefels im 
Eisen. IV 142. 

Eckardt, H. Die Verwendung des Flammofens in 
der Gießerei, insbesondere zum Schmelzen von 
schmiedbarem Guß. Zuschrift. X 343. 

Eichhoff, (F. R.). Ueber die Fortschritte in der Elek- 
trostahl-Daratellung. II 41. 

— Dasselbe. Zuschrift. XII 419. 

— Ueber das Altern von Flußeisen. Nebst kritischen 
Bemerkungen. XXIV 849. 

— Ueber elektrische Erzeugung von Stahl und Eisen. 
XXV 889. 

Eilender (W.). Ueber den Einfluß des Chroms auf 
die Lösungsfähigkeit des Eisens für Kohlenstoff 
and die Graphitbildung. XX 721. 

— Wolframstähle. XXII 790 

Engelhardt, V. Zur Entwicklung der Elektrostahl- 
anlagen. XXUI 807. 

Eyermann, Peter. Ucbor die Herstellung von Eisen- 
bahnrädern. XXIV 838, XXV 870. 

Firmstone, F. Ueber Hochofen - Begichtung. Zu- 
•chrift. XXV 888. 

Folkerts, Hayo. Bericht über das Dartiumstahl-Bo- 
reitungsverfahren. VI 211. 

Geiger, Dr.-Ing. C. Die Eisenorzlagerstätten und die 
Eisenindustrie Württembergs. XVII 592. 

Geilenkirchen, Dr.-Ing. Die Verwendung des Flamm- 
ofens in der Gießerei, insbesondere zur Schmelzung 
von schmiedbarem Guß. I 19, II 64, III 92. 

— Dasselbe. Zuschrift VI 207. 



Geilenkirchen, Dr.-Ing. Neuere Arbeiten Ober die 
Metallurgie des Gußeisens. XXV 880. 

Geyer, (W.). Der erste elektrische Reversierstraßen- 
antrieb, ausgeführt auf der Hildegardehütte. IV 121, 
V 162. 

Goldschmidt, Otto. Ueber Härteöfen. XXII 763. 
Hannack. Chrombestimmung in Spezial-Chromstahl. 
IV 143. 

— Folgen des langen LagernB der Steinkohle für den 
Kokereibetrieb. X 358. 

Jaeger, C. H. Bau und Betrieb der Kupolöfen. 
X 339. 

Janssen, F. Die elektrische Kraftübertragung in 
Hüttenwerken. IV. Teil. VIII 255. 

Juon, Eduard. Oasverhältnisse bei dor Holzverkohlung. 
XXI 733, XXII 771. 

Kaysscr, August. Das Poti- Erzgeschäft. Ein Reise- 
bericht. IX 296. 

Kedesdy, (E.). Chrom-Nickelstähle. XIX 656. 

— Herstellung von kohlenstofffreiem Ferromangan. 
XX 719. 

Keller, Charles Albert. Ueber die Fortschritte in 
der Elektrostahl-Darstellung. Zuschrift. XII 419. 

Kielhorn, Carl. Englische und deutsche Normal- 
profile im Handelsschiffbau. XI 365. 

— Ist eine Verminderung der Zahl der fJ-Profile im 
Handelsschiffbau durchführbar? XXII 757. 

Kinder, H. Vorschläge zu einer Xormalhandels- 
methode für die Bestimmung des Eisens in Eisen- 
erzen. Zuschrift. X 344. 

— Metallisches Eisen als Titersubstanz für Kalium- 
permanganat X 348. 

Kloß, H. Fehler in der Oießereipraxis unter be- 
sonderer Berücksichtigung des Armaturengusses. 
XIV 490, XV 524. 

Knorre, G. von. Ueber die Manganbestimmung bei 
Anwesenheit von Wolfram. XI 380. 

Kohnke, (R.). Die Wirkungen von Erdbeben und 
Feuer auf die Eisenkonstruktionon in San Fran- 
cisco. Reisebericht. XVII 581. 

Körting, Johannes. Ueber Oasgeneratoren. XX 685. 

— Dasselbe. Zuschrift XXIII 807. 

— Ueber die Anwendung von Dampf im Betriebe der 
Gaserzeuger. XXII 787. 

— Benutzung von- Torf zu Heizzwecken und zur 
direkten Kraftübertragung. XXV 894. 

Krause, R. Industrie und neuer Reichstag. XII 415. 

Kurzwernhart, Adalb. Lunkern und Seigern in Fluß- 
eisenblöcken. Zuschrift. III 99. 

Läzär, Zoltan von. Neue Oesichtspunkte für den 
Bau und Betrieb von I niversal- Walzwerken. Zu- 
schrift. XXV 884. 

Lehnkering, Dr. Paul. Vorschläge zu einer Normal- 
handelHmethode für die Bestimmung des Eisens in 
Eisenerzen. Zuschrift. VI 202. 

— Dasselbe. XVII 001. 

Lipin, W. Kupfor im Eisen. Zuschrift. III 99. 
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Lochner, R. Einiges über Stahlwerkskokillen. IV 
136, V 174. 

Lürmann, Dr. ing. h. c. Fritz W. Die Lürmannsche 
Schlacken form und der Betrieb der Hochöfen. VI 198. 

— Heizung der Kessel und Winderhitzer mit mög- 
lichst reinen (lasen. XV 509. 

Lürmann jr., Fritz. Die Hochofen-, Stahl- und Walz- 
werkaaolage der „Soeieta Anonima degli Alti 
Forni e Fonderia di Piombino*. XVIII 613. 

Müller, A. Vorschläge zu einer Normalhandelsmethode 
für die Bestimmung des Eisens in Eisenerzen. Zu- 
schrift. VI 204. 

Müller, M. Transport von Feineisenstäben. IX 319. 
Neue Gesichtspunkte Tür den Bau und Betrieb von 
Universalwalawerken. XVI 560. 

— Dasselbe. Zuschrift. XXV 884. 

Münker, E. Uober Hochofenbegichtung. XV 511. 

— Dasselbe. Zuschrift. XXV 883. 

Musiol, Karl. Die Kalibrierung der Ziehpreßwerk- 
zeuge. XIV 477, XV 513, XVI 551. 

— Dasselbe. Berichtigung. XVII I 639. 

Naske, Dr.- Ing. Theodor. Beitrag zur Metallurgie 
des Martinprozesses. V 157, VI 191, VII 229, 
VIII 265. 

Nolte, A. Abwaasorfragc und Abwasserreinigung. 

IV 131, V 166. 
Osann, B. Zur Frage der Berechnung des Hoch- 

ofenprohls. Zuschrift. XIV 495. 

— Metallurgie des Gußeisens. XVII 596, XVLLT 623, 
XIX 650. 

— Die Einweihung der neuen Gebäude der König- 
lichen Bergakademie zu Clausthal. Auszug aus 
der Festschrift. XXIV 830. 

Preuß, (E.). lieber den EinHuß der Wärme auf die 
Sprödigkeit der Metalle. XIX 675. 

— l'eber die Härtcbcstimmung mittels der Brinoll- 
Bchen Kugeldruckprobe und verwandter Eindruck- 
verfahren XXIV 858. 

Quasebart, Karl, l'eber Gasgeneratoren. Zuschrift. 
XXIII 806. 

Reimer, G. Schwierigkeiten im Betriebe der Gas- 
maschinen und ihre Heseitigung. Zuschrift 
XVIII 627. 

Rieppel, Paul. Versuche über die Verwendung von 
Teerölen zum Betriebe des Dieselmotors. XXII 793. 

Röchling, Hermann. Uebcr die Fortschritte in der 
Elektrostahl-Darstellung. II. Teil. III 81. 

Rohland, Dr. l'eber den Krhärtungsprozeß der hydrau- 
lischen Bindemittel. XIX 661. 

Ronnebeck, H. Vierteljahres - Marktbericht (Grott- 
britannien). III 117, XVI 576. 

Rocssler, <L.) von. L'eber die Zusammendrückbarkeit 
von Freßwasser. XX1U 808. 

Rott, Carl. Die Verwendung des Flammofens in der 
GieHerei, insbesondere zur Schmelzung von schmied- 
barem Guß. Zuschrift. VI 205. 

Schmidhammcr, Wilh. Regenerierung der Hoch- 
ofengichtgase. XVI 568. 



Schöpf, Ant. Geraderichtmaschinen mit automatischer 
Abschnoidevorrichtung. Zuschrift. VI 205. 

Schraml, Fr. (und R. Vambera). Direkte Messung 
der Geschwindigkeit heißer Gasstrftme. X 334. 

Schukowski, S. von. Das Richten von Eisenbahn- 
schienen im kalten and warmen Zustande. XXIII 797. 

Schwabe, Geh. Regierungsrat a. D. Ueber die Re- 
form des Güterverkehrs. III 112. 

Schwarz, C. Ritter v. Das Trocknen von Schlacken- 
sand. XII 413. 

Schwarz, Wilh. Verzinkungs-Selbstkosten-Berechnung 
von Riechen. IX 307. 

— Dasselbe. Berichtigung. XV 534. 

— Selbstkosten-Berechnung der Beize von Feinblechen. 
XIX 654. 

Seger, Dr. H. (und E. Cramer). Ueber die Druck- 
festigkeit vou Schamotten. XV 521. 

Seif, H. Snugzug mit Heißlufterzeugung für Stahl- 
werks- und Hoehofcn-Kesselanlagon. XXIII 819. 

Selige, Fritz. Schwierigkeiten im Betriebe der Gas- 
maschinen und ihre Beseitigung. VII 222. 

— Dasselbe. Zuschrift. XVIII 628. 

Simon, Gustav. Entwic klung der Anlage von Röhren- 
gießereien. Xll 397. 

Simonis, Dr. M. Zur Bestimmung der Schmolz- 
punkte von Hochofenschlacken. XXI 739. 

Stach, E. Messung großer Gasmengen mittels Diffe- 
renzdruckes. XVIII 618. 

Steinitzer, Dr. F. Die Ermittlung der Durchlässigkeit 
von Form- und Kernsanden. XXII 779. 

Vajk, Josef. Zur Frage der Windtrocknung. Zu- 
schrift. X 346. 

Vambera, R. (und Fr. Schraml). Direkte Messung der 
Geschwindigkeit heißer Gasströmc. X 334. 

Venator, Wilhelm. Die Bedeutung der Siegerländer 
Eisenerzvorkommen für die Versorgung der deut- 
schen Eisenindustrie. IV 127. 

Vogel, Otto. Zeitschriftenschau. XIII 437, XXVI 901. 

Wdowiszewski, Henryk. Einfache Methode der TiUn- 
bestimmung in Ferrotitan. XXII 781. 

Wedding. Dr.H. Italiens Eisenindustrie. 1 13, XII 429. 

— Das Xickeleisen. Bericht über die Verhandlungen 
auf dem Kongreß des Internationalen Verbandes 
für die Materialprüfungen der Technik in Brüssel 
1906. VI 195. 

— Einheitliche Benennung von Eisen und Stahl auf 
dem Kongresse des Internationalen Verbandes für 
die Materialprüfungen der Technik in Brüssel 1906. 
XXII 775. 

— (und Fritz Cremer). Chemische und metallogra- 
phische Intersuehungcn des Hartgusses. Ein Bei- 
trag zur Theorie der Kiseu-Kohlonstoff-Legierungcii. 
XXIV K!13, XXV 8(5«. 

Weiskopf, Dr. -Ing. A. Die magnetische Eisenerz- 
aurbereitung in Port Henry, Minnevillo, N. Y. 
VI 214. 

Zetzsche, P. Bruch eines großen Nietmaschinen- 
bügela. XVIII 637. 



III a. Bücherschau. 



I. Verzeichnis der besprochenen Bücher, deren Verfasser genannt ist: nach dem Alphabet der letzteren. 
Nebst Verweisungen von den Herausgebern und Bearbeitern der Werke, die unter II. aufgeführt sind. 

Biedermann, Dr. Rudolf (Herausgeber; siehe Jahr- 
buch, Technisch-! 'hemisches). 



Abt, Roman (Bearbeiter ; siehe Handbuch derlugenieur- 

wissenschaften). 
Abt, Siegfried (Bearbeiter; siehe Handbuch der In- 

genieurwissenochaften I. 
Baak, B. (Bearbeiter; siehe Jahrbuch der deutschon 

Braunkohlen- usw. Industrie 1907.) 
Bernhard, Dr. Ludwig. Handbuch der Lc'ihnungs- 

methodon. XVIII 641. 
Benhold, Dr. Adolf. Probenahme und l'ntcrsnchung 

von Koks, Kohlen und Briketts. X 361. 
Bertiaux, L. (siehe Hollard, Dr. A.l. 



Bitter, Dr. von (Herausgeber; siehe Handwörterbuch 
der 1'reuüincheii Verwaltung). 

Blum, Alfred (Bearbeiter; Biehe Handbuch der In- 
genien rwisnenschaften). 

Bonikowsky, Dr. H. Der Einfluß der industriellen 
Kartelle' auf den Handel in Deutschland. VII 249. 

Borchers, Dr. Wilhelm. Die elektrischen Oofen. 
Zweite AufInge-. XIX «8». 

— (siehe auc h Hoppe, Oskar). 
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Brünns, W. (Bearbeiter; siehe v. Dechen). 
Buchner, Georg. Die Metallfärbung. Dritte Auflage. 
XII 430. 

Bücking, H. (Bearbeiter; siehe v. Dechen). 

Buhle, M. Technische Hilfsmittel zur Beförderung 

und Lagerung von Sammelkörpern. III. Teil. 

VIII 288. 

Bürner, Dr. R. Die Geschäftslage der deutschen 
elektrotechnischen Industrie im Jahre 1906. XXI 
753. 

Caleb, Dr. R. Wie liest man einen Kurszettel? 
XXIV 859. 

Calwer, Richard. Kartelle und Trusts. XVII 608. 
Comirä des Forges de France (Herausgeber; siehe 

Annuaire 1906 — 1907). 
Damme, Dr. F. Das Deutsche Patentrecht. XII 431. 
Danneel, Dr. Heinrich (Herausgeber; siehe Jahrbuch 

der Elektrochemie). 

— (siehe auch Hoppe, Oskar). 

v. Dechen. Die nutzbaren Mineralien und Oebirgs- 
artcn im Deutschen Reiche. Neu bearbeitet von 
H. Bücking und \V. Bruhns. X 359. 

Dcinhardt, K., und A. Schlomann (siehe Stttlpnagel). 

Doelter, Dr. C. Physikalisch-chemische Mineralogie. 
VI 216. 

Dominik, Hans. Das Wernerwerk von Siemens 

& Halske. XII 432. 
Dowson, Emerson, and A. F. Larter. Producer Gas. 

XIX 678. 

Ehrenberg, Dr. Hans. Die Eisenhüttentechnik und 
der deutsche Hüttenarbeiter. XII 431. 

Ephraim, Dr. Julius. Deutsches Patentrecht für Che- 
miker. XXI 753. 

Eyermann, H. Die Dampfturbine. XVIII 640. 

Eyth, Max. Hintor Pflug und Schraubstock. V 186. 

— Der Schneider von Ulm. V 186. 

Fischer, Dr.-Ing. Hermann. Ueber Verwendung des 
Schnell- oder Rapid-Werkzeugstfthlos. VIII 288. 

Frank, Dr. Alfons. Die Maschineniitdustrie und ihre 
Gefährdung durch die Rechtsprechung. XXV 896. 

Graefe,Dr. Ed. Die Braunkohlenteer- Industrie. VIII 289. 

Guillet, Dr. Leon, titude Industrielle des Alliages 
Mt'-Ulliques. X 360. 

Halle, E. von (Herausgeber; sieho Weltwirtschaft, Die). 

Hartwig, Theodor J. Praktische Phjsik in gemein- 
verständlicher Darstellung. I. Teil. VI 216. 

Hoffmann, Oskar. Qualitätsstähle. XVI 572. 

Hollard, Dr. A., und L. Bertiaux. Metall-Analyse auf 
elektrochemischem Wege. XVII 609. 

Hoppe, Oskar. Praktischer Leitfaden der Elektro- 
technik «um Selbststudium und Unterricht. Mit 
Anhängen von Borchers und Danneel. /weite 
Auflage. XXV 895. 

Hrabak, Josef. Hilfsbuch für Dampfmaschinen-Tech- 
niker. Viorte Auflage. XVII 609. 

Huber, Theodor. Wie liest man eine Bilanz? XXIV 859. 

Ingalls, Walter Renton (Herausgeber; siehe InduBtry, 
The Mineral). 

Jeidels, Otto. Die Methoden der Arbeiterentlöhnung 
in der rheinisch-westfälischen Eisenindustrie. XXI 
752. 

Jüptner, H. V. Beiträge zur Theorie der Eisenhütten- 
prozesse. XXI 751. 

Kammerer. Die Technik der Lastonfürderung einst 
und jetzt. XXII 794. 

Kayser, Dr. Emanuel. Lehrbuch der Geologie. 1. Teil. 
Zweite Auflage. IV 153. 

Kobes, Dr. Karl. Der Druck auf den Spurzapfen 
der Reaktionsturbinen und Kreiselpumpen. VI 217. 

Kohler, Dr. Josef (Bearbeiter; siehe Patentgesetze, 
Die, aller Völker). 

Laquer, B. Der Haushalt des amerikanischen und 
des deutschen Arbeiters. XXIV 859. 

Larter, A- F. (siehe Dowson, Emerson). 



XIX 



Launay, L. de. La Science G£ologique. V 185. 

Ledebur, (A.). Die Legierungen in ihrer Anwendung 
für gewerbliche Zwecke. Dritte Auflage. XVIII 640. 

Lehmann-Felskowski, G. 50 Jahre Schiffbau. Zum 
50jährigeu Bestehen der Stettiner Maschinenbau- 
Aktiengesellschaft .Vulcan". VI 215. 

Leitner, Friedrich. Die Selhstkostenberechnung indu- 
strieller Betriebe. XIX 678. 

Lewin, C. M. Werkstättenbuchführung für moderne 
Fabrikbetriebe. XIX 678. 

Loewe, F. (Herausgeber; siehe Handbuch der In- 
genieurwissenschaften). 

Low, Albert H. Technical Methods of Ore Analysis. 
X 360. 

Lueger, Otto (Herausgeber ; siehe Lexikon der ge- 
samten Technik). 

Luther, G. Moderne Transmissionen. XV 535. 

Martin, Paul, und Dr. O. Thiergen. En France. 
XII 432. 

Mayer, Dr. Eduard von. Technik und Kultur. 
(Kulturproblemo der Gegenwart. Band III.) 

XVII 609. 

Meyer, Ernst von. Geschichte der Chemie. Dritte 

Auflage. IV 153. 
Mintz, Max (Bearbeiter; siehe Patontgesetze, Die, 

aller Völker). 

Mohr, Hans (Herausgober; siehe 1. Angabe von Aus- 
nahmefrachtsätzen, 2. Frachten-Angaben für Roh- 
eisen). 

Mollat, Dr. Georg. Volkswirtschaftliches Lesebuch. 

Zweite Auflage. XVII 608. 
Neuberg, Ernst (Herausgeber; siehe Jahrbuch der 

Automobil- und Motorboot-Industrie). 
Neumann, Dr. B. Elektrometallurgie des Eisens. 

XX 722. 

Perkin, F. Mollwo. Qualitative Chemical Analysis, 

Organic and Inorganic. X 361. 
Probst, Emil. Das Zusammenwirken von Beton und 

Eisen. (Forscherarbeiten auf dem Gebiete des 

Eisenbetons. Heft VI.) VIII 288. 
Reichelt, Dr. Heinrich. Die Arbeitsverhältnisse in 

einem Berliner GroSbetrieb der Maschinenindustrie. 

XVI 571. 

Riess, Heinrich. Clays, their Occurence, Properties 

and Uses. XV 535. 
Rosche, Hermann (Bearbeiter; siehe Handbuch der 

Ingenieurwissenschaften). 
Sauer, Dr. A. Minerolkundo als Einführung in die 

Lehre vom Stoff dor Erdrinde. AbtoUung IV. 

XVIII 640. 

Schnyder, M. Armierter Beton. XXI 753. 
Simmersbach, Bruno. Die Entlöhnungsmethoden in 

der Eisenindustrie Schlesiens und Sachsens. XII 431. 
Spertich, A. Uukostenkalkulation. XIX 678. 
Stevens, Horace J. The Copper Handbook. Vol. VI. 

XX 722. 

Stülpnagel, P. Jllustriertes Technisches Wörterbuch 
in sechs Sprachen. Methode Deinhardt und Schlo- 
mann. Band I: Die Maschinenelemente und die 
gebräuchlichsten Werkzeuge. VIII 289. 

Teclu, N. Studien-Behelfe für den Unterricht in der 
allgemeinen und technischen Chemie. XII 430. 

Thiergen, Dr. O. (siehe Martin, Paul). 

Vieth, Ad. Schmelzeroi, Gießerei und Putzerei. X VIII 
640. 

Vossen, Dr. Leo. Der oberverwaltungsgerichtliche 
Schutz der Industrie. XVII 607. 

Wedding, Dr. Hermann. Grundrib* der Eisenhütten- 
kunde. Fünfte Auflage. XIX 680. 

Wegner, Dr. Richard. Eine praktisch brauchbare Gas- 
turbine. VIII 289. 

— Der üasstromerzeuger. XXV 895. 

Zimmermann, Dr. H. (Bearbeiter und Herausgeber; 
siehe Handbuch der Ingenieurwissenschaften). 
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Album der Firma Arthur Koppel, Aktiengesell- 
schaft. XIX 680. 

Angaben von Ausnahmefrachtsitzen für Eisenerz 
und Manganerz. Herausgegeben von Hans Mohr. 
VIII 290. 

Annuaire de la Metallurgie Beige et des Mines. 
XIX «79. 

— (du Comite des Forges de France) 1906—1907. 
XIX 679. 

Bergwerke, Die, und Salinen des Oberbergamts- 
bezirks Dortmund im Jahre 1906. XVII 609. 

Brockhaus' Kleines Konversations-Lexikon. XVI 572. 

Dampfturbine, Die, System Brown, Boveri-Parsons. 
XII 432. 

Darstellungen aus der Geschichte der Technik, der 
Industrie und Landwirtschaft in Bayern. XVIII 641. 

Denkschrift zur Erinnerung an das 50jlhrige Be- 
stehen der Maschinenbauanstalt Humboldt. 

VI 217. 

Eisenbahn-Frachtentarif. XV 572. 

Entwicklung, Die, des niederrheinisch-westfälischen 
Steinkohlenbergbaues in der zweiten Hälfte des 
19. Jahrhunderts. VIII. Band. XV 535. 

Forscherarbeiten auf dem Gebiete des Eisenbetons. 
Heft VI (siehe Probst, Emil). 

Frachten-Angaben für Roheisen. Herausgegeben 
von Hans Mohr. VIII 290. 

Handbuch der Ingenieurwissenschaften. V. Teil. 
Der Eisenbahnbau. 2. Band: Berechnung, Kon- 
struktion, Ausführung und Unterhaltung des Ober- 
baues. Bearbeitet von Hermann Zimmer- 
mann, Alfred Blum, Hermann Rosche, 
heransgegeben von F. L o e w e und Dr. H. Zim- 
mermann. IV 153. 

— Dasselbe. V. Teil. Der Eisenhahnbau. 8. Band: 
Lokomotiv-Stfilhahnen und Seilbahnen. Bearbeitet 
von Roman Abt und Siegfried Abt, heraus- 
gegeben von F. Loevre und Dr. H. Zimmer- 
mann. XXI 762. 



Handwörterbuch der Preußischen Verwaltung. Her- 
ausgegeben von Dr. von Bitter. Lieferung 2 
bis 17. XXI 752. 

Industry, The Mineral, its Statistics, Technology 
and Trade during 1905. Edited by Walter 
Renton Ingalls. Volume XIV. XVIII 640. 

„Ironmonger, The", Metal Market Handbook 1907. 
XVI 572. 

Jahrbuch der Automobil- und Motorboot-Industrie. 

Herausgegeben von Ernst Neuberg. Vierter 

Jahrgang. VI 216. 
Jahrbuch der deutschen Braunkohlen-, Steinkohlen- 

und Kali-Industrie 1907. Bearbeitet von B. Baak. 

XXV 896. 

Jahrbuch der Elektrochemie. 1904. Herausgegeben 
von Dr. phil. Heinrich Danneel. IV 153. 

Jahrbuch, Technisch -Chemisches, 1904. Heraus- 
gegeben von Dr. Rudolf Biedermann. Sieben- 
undzwanzigster Jahrgang. XVU 608. 

Kulturprobleme der Gegenwart. Band III (siehe 
Mayer, Dr. Eduard von). 

Lexikon der gesamten Technik. Herausgegeben von 
Otto Lueger. III. Band. IV 152. 

Meyers Kleines Konversations-Lexikon. Erster Band: 
A bis (Jambrics. XIX 679. 

Patentgesetze, Die, aller Völker. Bearbeitet von 
Dr. Josef Kohler und Max Mintz. Band 1, 
Lieferung 3 und 4 '5. XVIII 641. 

Thermometry, Technical. XII 432. 

Traducteur, Le. XVI 572. 

Translator, The. XVI 572. 

Veitwirtschaft, Die. Herausgegeben von E. von 
Halle. I. Jahrgaug 1906. HI. Teil. XVII 608. 

III. Titelanzeigen: 

IV 154. V 186. VI 217, IX 322, X 361, XII 433, 
XV 536, XVI 572, XVII 610, XVIII 642, XIX 
680, XXI 753, XXII 794, XXIV 859, XXV 896. 



III b. Zeitschriftenschau. 

(Die Titel der Referate, die in der „Zeitschriftenschau" enthalten sind, haben einzeln an den 
les „Sachverzeichnisses* Aufnahme gefunden. — Einfache Quellenangaben sind 
mit Hilfe der nachfolgenden systematischen Inhalts-Uubersicbt aufzusuchen.) 



Zur Einführung. XUI 437. 

A. Allgemeiner Teil. 
I. Geschichtliches. XIII 438, XXVI 901. 
II. Die Lage der Eisenindustrie in den einzelnen 

Landern. XI II 444, XXVI 903. 
III. Allgemeines. XIII 445, XXVI 903. 

B. Brennstoffe. 

L Holz und Holzkohle. XIII 446, XXVI 904. 
II. Torf. XIII 446, XXVI 904. 

III. Steinkohlen und Braunkohlen. XIII 44», 
XXVI 904. 

IV. Koks. XIII 447. XXVI 905. 

V. Petroleum. XIII 449, XXVI 905. 

VI. Naturgas. XIII 450, XXVI 905. 

VII. Generatorgas und Wnssergas. XIII 450. 
XXVI 905. 

VIII. Uicl.tgas. XUI 450, XXVI 906. 

C. Feuerungen. 

1. Pvrometrie. XIII 451, XXVI 906. 
II. Ramhfrage. XIII 451, XXVI 907. 

III. Dampfkesselfeuerungen. XIII 452, XXVI 907. 

IV. Erzeugung besonders hober Temperaturen. XIII 
453, XXVI 908. 



D. Feuerfestes Material. 
I. Allgemeines. XIII 453, XXVI 908. 
II. Feuerfester Ton. XIII 454, XXVI 908. 

III. Magnesit. XIII 455, XXVI 909. 

IV. Bauxit. XXVI 909. 

E. Schlacke und Schlackenzement. 
XIII 455, XXVI 909. 

F. Erze. 

I. Eisenerze. XIII 450, XXVI 910. 
II. Mangan-, Nickel-, Chrom- und 

XIII 457, XXVI 913. 
III. Röstung, Scheidung und Brikettierung. 
458, XXVI 914. 



XIII 



G. Werksanlagen. 

I. Beschreibung «inselner Werke. XIII 
XXVI 915. 

11. Materialtransport. XIII 459, XXVI 915. 
III. Allgi-meines über Werkseinrichtungen. XIII 
460, XXVI 916. 

H. Roheisenerzeugung. 
XIII 461, XXVI 917. 
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I. Gießereiwesen. 

I. Neuere Gießereianlagen. XIII 463, XXVI »18. 
II. Schmelzen. XIII 464, XXVI 918. 

III. Formerei. XIII 464, XXVI 919. 

IV. Gießereieinrichtungen. XIII 465, XXV! 919. 

K. Erzeugung des schmiedbaren Eisens. 
I. Schweißeisen. XIII 466, XXVI 920. 

1. Direkte Eisendaratollung. XIII 466. XX VI 920. 

2. Elektrische Eisendarstellung. XIII 466, 
XXVI 920. 

II. Flußeisen. XIII 467, XXVI 921. 

L. Verarbeitung des schmiedbaren Eisens. 
I. Walzwerke. XIII 468, XXVI 922. 
II. Eisenbahnschienen und -Schwellen. XIII 468, 
XXVI 922. 

III. Panzerplatten. XIII 468, XXVI 922. 

IV. Geschütze und Geschosse. XIII 468, XXVI 923. 
V. Rohrfahrikation. XIII 468, XXVI 923. 

VI. Drahterzeugung unii -Verwendung. XIII 468, 
XXVI 923. 

VII. Glühen and Härten. XIII 469, XXVI 923. 



VIII. Ueberziehen mit anderen Metallen. XIII 470, 
XXVI 923. 

M. Weiterverarbeitung des Eisens. 
XIII 470, XXVI 924. 

N. Eigenschaften des Eisens. 
XIII 471, XXVI 925. 

O. Legierungen und Verbindungen des Eisens. 
XIII 473, XXVI 927. 

P. Materialprüfung. 

I. Mechanische Prüfung. XIII 474, XXVI 930. 

1. Allgemeine«. XIII 474, XXVI 930. 

2. Untersuchung besonderer Materialien. XIII 
474, XXVI 930. 

3. Lieferungsvorscbriften. XIII 474, XXVI 931. 
II. Mikroakopie! XIII 475. XXVI 931. 

111. Analytisches. XIII 475, XXVI 931. 

1. Allgemeines. XIII 475, XXVI 931. 

2. Untersuchung der Eric, des Eisens und 
seiner Legierungen. XIII 475, XXVI 931. 

3. Brennstoffe. XIII 476, XXVI 931. 



IV. Patentverzeichnis. 



Deutsche Reichspatente. 

Klasse 1. Aufbereitung. 
172 17*. Wilhelm Seltner. Verfahren und Vorrich- 
tung zum Setzen auf der Siebsctzmaschine 
mit festen Sieben. XX 716. 

172 503. Maschinenhauanstalt Humboldt und Anton 

Anger. Einrichtung zum Ausgleichen der 
Schwungkräfte von zwei oder mehr über- 
einander angeordneten Sieb- oder Rütter- 
kästen, die, von gegeneinander versetzten 
Kurbeln angetrieben, im gleichen Sinne 
kreisen. XXII 784. 

173 675. Friedrich Hempel. Doppelplansieb mit zwei 

übereinander liegenden Siebkästen, beson- 
ders für Out von stengligcr Struktur. 
XXIII 813. 

173 892. Hernadthaler Ung. Eisenindustrie Akt. -des. 

Verfahren und Einrichtung zur Scheidung 
von Erzen nach ihrer magnetischen Emp- 
findlichkeit in mehrere Gruppen mittels 
umlaufender Magnetwalzen, auf deren Um- 
fang ringförmige Polstücke in Abständen 
nebeneinander liegen und mit den ungleich- 
namigen Polenden einander zugekehrt sind. 
IX 315. 

174 349. International Separator Company. Mag- 

netischer Erzscheider mit zwischen Pol- 
stücken drehbarer, in der Querrichtung unter- 
teilter Scheidewalze. XXII 783. 

175 431. International Separator Company. Elektro- 

magnetischer Erzscheider, bei dem ein lie- 
gender magnetisierbarer Voll- und Hohl- 
zvlinder zwischen zwei Magnetpolen rotiert. 
XXI 744. 

175f,44. Maachinenbauanstalt Humboldt. Magnetischer 
Erzscheider, bei welchem eine unmagnetisehe 
Trommel sich um feststehende Magnete dreht 
und das Gut um letztere berumführt. XXV 887. 

Klasse 7. Blech- und Drahterzeugung. 
169 368. Haniel & Lueg. Walzwerk zum Auswalzen 
von scheibenartigen Körpern. III 102. 

169 937. George Grove. Verfahren und Maschine zur 

Abtrennung von Einzelblecheri von Walz- 
paketen. I 30. 

170 783. Deutsch-Oesterreichische Mannesmannröhren- 

Werke. Walzwerk zum Ausstrecken von 



Rohrblöcken in einem Durchgang mittels 
einer größeren Anzahl hintereinander lie- 
gender angetriebener Walzenpaare oder 
Walzcnsätzo und eines durch die Walzen 
hindurchbewegten Domes. II 70. 
171 286. Wilhelm W r allach. Sicherheitsbrechkopf für 
Walzwerke und ähnliche Maschinen mit aus- 
weichenden Keilen. II 70. 

171 668. Emil Ebinghaus und Albert Schumacher. 

Walzwerk zur Herstellung von Formstflcken 
in Walzgcsonken. I 29. 

172 098. Otto Heer. Vorrichtung für Pilgerschritt- 

walzwerke zum Wiedereinführen des von 
den Walzen zurückgedrückten Werkstückes 
zwischen die Walzen. V 179. 

1 72 400 Otto Heer. Speisovorrichtung für Pilgcrschritt- 
walzwcrko für Rohre und andere Hohlkörper 
mit feststehendem Walzengestell. VIII 279. 

172 401. Ernst Langheinrich. Walzenständer. VIU 278. 

172 564. Wilhelm V aasen. Walzenpaar zur Bear- 
beitung der Flanschkanten bei Walzwerken 
zum Auswalzen von H- und J- Eisen mit 
schräg aufgebogenen Flanschen. VI 208. 

172 977. Martin Böhme. Vorrichtung zum Trennen 

von in Paketen ausgewalzten, aneinander haf- 
tenden Blechen unter Benutzung magnetischer 
Walzen. VII 242. 

173 126. Hasenclever & Sohn. Verfahren zur Her- 

stellung von Pflugecharwerkstücken vorschie- 
den wählbarer Länge durch Auswalzen und 
Trennen des Walzstabes. XIX 666. 

173 516. Otto Heer. Yorschubvorrichtung für Pilger- 
schrittwalxwerke zum Auswalzen von Rohren 
und Hohlkörpern zur Erzielung einer stoß- 
freien Einführung des Werkstückes zwischen 
die Walzen. IX 350. 

173 517. Firma C. Senssenbrenner. Vorrichtung zum 
Stumpfschweißen von Rohren. XII 421. 

173 890. Sadi Lamm. Aeuttere Prolil walze für Rad- 
reifenwalzwerke. XIV 498. 

173 973. Balfour Fräser McTear und Henri Cecil 
William Gibson. Verfahren zum Querwslzen 
nahtloser Stahl- oder Hartmetallrohre mittel* 
Außen- und Innenwalze. XIV 497. 

1 73 974. Rudolf Xestmann. Vorfahren und Vorrich- 
tung zur Ermöglieliung des Auswalzens be- 
liebig großer Blöcke auf Stab- oder ähn- 
lichen Walzwerken. XVII 603. 
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174 315. Heinr. Ehrhardt. Vorrichtung zum Um- 
setzen <!*•• Werkstücke« bei Walzwerken. 
XIX. 066. 

174 372. John Hancock Nicholson. Verfahren und 
Walzwerk zur Herstellung von Röhren durch 
Schrägwalzen über einen Dorn au« einem 
vollen Block oder au« einem vorgebildeten 
Hohlkörper. XIX 666. 

174 374. Chr. Hülsmeyer. Vorrichtung zum Ziehen 

von konischen Kohren und Massivkörpern, 
welche da« Werkstück vom grollten nach 
dem kleinsten Durchmesser hin ausstreckt. 

XXIV 848. 

175 06:!. Andrew G'rawford Patrick. Plnttenbiege- 

nmachine mit zwei feststehenden Walzen und 
einer verstellbaren dritten Walze. XXI 744. 

175 204. Albert llopohl. Verfahren zum Walzen von 
Belagblecben. XXV H87. 

175 346. Otto Briede. Verfahren und Walzwerk zum 
Auswalzen von nahtlosen Röhren u. dgl. auf 
einein Dorn unter abwechselnder Benutzung 
von Streck- und Lösungswalzen. XXV 888. 

Klasse 10. Brennstoffe usw. 

169 080. Heinrich Koppers. OasdÜBenanordnung für 
liegende Koksöfen mit senkrechten Heiz- 
zügen und unter diesen liegendem Ous- 
verteilungskanal bei Verlegung der Oasdüsen 
innerhalb der Luftzufflhrung. II 69. 

171203. Dr. C. Otto Comp., G. in. b. II. Ver- 
fahren zur Gewinnung der Nebenprodukte 
bei der Kohlendestillation. III 102. 

171901. Dr. C. Otto & Comp., G. in. b. H. Ver- 
fahren zum Verkoken von Kohle und dergl. 
in Koksöfen. XXII 784. 

172 299. Heinrich Küppers. Einrichtung zum Fest- 
klemmen und Freigeben der Stampfer- 
stangen von Kohlenstampfmaschinen in einem 
auf- und abbewegten Gloitschlitten. XXII 784. 

172 311. Otto Eisenhardt und Peter Altena. Vorrich- 
tung zum Heben und Senken der das Ein- 
ebnungsgezäbc tragenden Stange von Planier- 
vorrichtungen für liegende Koksöfen. 1X315. 

174 325. Heinrich Koppers. Koksofen mit Zngumkehr 
und einräumigen Erhitzern für Luft oder für 
Luft und Gas. XXI 745. 

174 495. .Max Venator. Verfahren zur Krzielung preli- 
fähiger Braunkohle. XVIII 632. 

174 671. Heinrich Koppers. Koksofen mit senkrechten 
Heizzügen und darunter liegenden Gas- 
vortcilungskanülen sowie seitlichen Luftvertei- 
lungskanälen. XIX 666. 

174 695. Dr. C. Otto & Comp., O. m. b. H. Ver- 

fahren zur Oewinnung der Nebenprodukte bei 
der Steinkohlendestillation. XXIII 813. 

175 208 Bochumer Eisenhütte Heintzmann &. Dreyer. 

Anlage zum Ausdrücken des Koks aus Koks- 
öfen. XVIII 6.(2. 
175 433. Dr. C. Otto & Comp. U. m. b. II. Ver- 
fahren zur Herstellung von Koks unter Ver- 
wendung von metallowdlialtigen Stoffen. 
XXI 746. 

175 7*4. Heinrich Spatz. Koksofentür, welche aus 
einem Stück Blech gepreßt und mit Isolior- 
lufträumen zwigeben dem Blech und dem 
feuerfesten, von dem umgobördelten Bleeh- 
rand gehaltenen Türfutter versehen ist. 

XXV 887. 

175 785. Heinrich Spatz. VerschluBtür für Koks- und 
andere Oefen. XXV 887. 

Klasse 12. Chemische Apparate und Prozesse. 
172 145. Dr. Oustav Lüttgen. Füllung für Wärme- 
austausebappnrate, Keaktionstürme und dergl. 
XXIV 847. 



174 176. Louis Schwarz & Co. Vorrichtung zur Rei- 

nignng von Hochofen- und anderen Gasen. 
XXII 784. 

175 095. (iebr. Körting Aktiengesellschaft. Verfahren 

zum Niederschlagen von absorptionsfähigen 
Oasen und Dämpfen oder dergleichen durch 
mittels Zerstäuber fein verteilte Flüssigkeiten. 
XVIII 632. 

Klasse 18. Eisenerzeugung. 

167 962. Dr. Otto Massenez. Verfahren zur Her- 

stellung von schmiedbarem Eisen aus Roh- 
eisen mit weniger als 1,8 v. IL Phosphor 
bei mehr als 1 v. IL Silizium durch das ba- 
sische Windfrischverfahren. XIX 666. 

172 908. Ernst Osten. Dnrch das Fördergefüß gebil- 

deter doppelter Gicbtversehluß. VIII 279. 

173 047. Wilhelm Schnell. Sicherhoituvorrichtung 

gegen das Umkippen der Konverter beim 
Ausgießen der Charge. VII 242. 

173 103. Elektrische Zinkwerke G. m. b. IL Ver- 
fahren zum Emzinken und Nutzbannachen 
von Kiesahhrilnden für die Eisenerzeugung 
durch Verschmelzen. IX 349. 

173 165. Jean Baptiste Nau. Verfuhren zum ununter- 
brochenen Vorfrischen von flüssigem Ruh- 
oisen durch oxvdisches Eisenerz im Schacht- 
ofen. IX 350.' 

173 244. (iustaf (iröndal. Verfahren und Schacht- 
ofen zur Erzeugung von Eisenschwamm durch 
mittelbare, mittels Verbrennung eines Oc- 
misches von Oas und Luft bewirkte Erhit- 
zung eines Ueinengea von Eisenerz und 
Kohle. XII 421. 

173 688. J. Eduard Goldschmid. Verfahren zum Zu- 

sammenballen mulmiger Eisenerze durch eine 
OasHamme im Drehofen. XXII 784. 

174 777. Carl Schiel. Verfahren zum Reinigen und 

Frischen von Roheisen. XXI 745. 

174 778. Kölnische Masehinenbau-Actien-Oesellschaft. 

Koheisenmischer mit seitlicher Hebevorrich- 
tung. XXI 746. 

174 779. Joseph (iirlot. Verfahren und Vorrichtung 
zur Erwärmung von Schraubenfedern oder 
dergleichen. XXI 746. 

174 884. C. Reinke. Verfahren zum Brikettieren von 
mulmigen Erzen und dergl. XXI 744. 

174 903. Benrather Maschinenfabrik Actiengesellschaft. 

Pfannenlagerung für Roheisen wagen. XXI 745. 

175 026. Fritz Andre. Verfahren zur Herstellung von 

Stahl aus gewöhnlichem schmiedbarem Eisen 
und geringen Stahlsorten. XXI 745. 
175 813. Vereinigte Maschinenfabrik Augsburg und 
Masehinenbaugesellscbaft Nürnberg A.-G. Be- 
schickungsvorrichtung für Hochöfen. XXV 8H6. 

Klasse 19. Eisenbahnbau. 

173 194. Hermann Budde. Nachstellbare Laschen- 

verbindung für Schienen. XIX 666. 

174 284. Henri Orange. Schwellenschraube mit einer 

in die Schwelle eingeschraubten Befestigungs- 
hülse. XXV 888. 
174 285. Bochumer Vorein für Bergbau und Gußstahl- 
fabrikation. Schienenstoßverbindung mit Fuß- 
lasche und diese untergreifenden Flügellaschen. 
XV 528. 

Klasse 21. Elektrische Apparate. 

168 856. Krvptol- Gesellschaft m. b. IL Betriebsver- 

raliren für elektrische Gelen mit mehreren, 
in verschiedenen Höhenlagen eingebauten und 
mit der vom elektrischen Strom zu durch- 
fließenden Beschickung in leitender Verbin- 
dung stehenden Kontaktstücken. I 30. 
171092. Allgemeine Elektrizitäts - Gesellschaft. Ein- 
richtung an elektrischen Schweißapparaten 
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zum Stumpfschweißen von Mctallstähen und 
dergl. IV 146. 
1 7 1 955. Jean Frederic Bourgeois. Kühlvorrichtung 
für die Elektrodenfassungen elektriaeherOefcn. 

XX 716. 

IT:: 247. Otto Frick. Verfahren und Einrichtung zum 
Verhütten, Schmelzen usw. mittels elektrischer 
Transformatoröfen. XIV 498. 

Klasse 24. Feuerungsanlagen. 

1 To 4i.Hi. Louis: Boutillier. Gaserzeuger. IV 146. 

1 T l 6:S7. Wilhelm Croon. Gaserzeuger. III 101. 

1 73 1 16. Faul Schmidt & Desgraz, Technisches Bureau, 
(i. m. b. II. Verfahren zur Erzeugung: von 
kohlensäurearmem, teerfreiem Gas. XX 716. 

17 i 405. A. Blezinger. Ausfahrbare Roste an Gas- 
erzeugern für Halhgas- und Vollgaafeuerung. 
IX 315. 

IT i .'):tr. Berlin- Allbaltische Maschinenbau - Akt.-Oes. 

Einstellbarer Scblackenstuucr für Kettenroste. 
IX 314. 

IT i 651. L. Boutillier & Cie. Gaserzeuger für toer- 
freies Heizgas, bei welchem die im Ent- 
gasungs- und Verbrennungsraume entstan- 
denen Gase in einem angrenzenden, von dem 
ersteren durch eine nicht bis zui Decke 
reichende Querwand getrennten Reduktions- 
raume in beständige Gase übergeführt werden. 
IX 315. 

173 652. Hermann Uoehtz. Host für Gaserzeuger. 
IX 315. 

ITH 691. Adalbert Kurzwernhart. Verfahren zur Ver- 
meidung von Gasverlusten bei Regenerativ- 
iifen unter Abschluß der Gasleitung vor dem 
l'msteuern. XI 38«. 

1T.ISSH. Dinglersche Maschinenfabrik A.-G. Verfahren 
zur Erzeugung teeramer Gase, bei dem die 
Verbrennungsluft in die glühende Zone des 
Gaserzeugers eingeführt wird. XIV 498. 

1T5 098. Otto Vent. Vorrichtung zur Regelung der 
Aschen- und .Schlackenabführung am Ende 
eines Kettenrostes mittels einer durch das 
Gewicht der Rückstände geöffneten Klappe. 

XXI T45. 

lT5:tol. Wilhelm Brandes. Gaserzeuger mit einer 
oberen und einer unteren Fcuerstelle zum 
Vergasen hituminöaer Brennstoffe. XXV 888. 

IT". 411. Emil Capitaine. Verfahren zur Erhaltung 
einer gleichmäßig hohen Temperatur in Gas- 
erzeugern. XXV 888. 

Klasse 27. Gebläse- und Lüftungsmaschinen. 
ITH 946. Gottfried Kerkau. Verfahren zur Erhöhung 
des Wirkungsgrades von Ventilatoren. XIV 
498. 

Klasse 31. Gießerei und Formerei. 
1 HS 907. Robert W'oolston Hunt. Verfahren zur Ver- 
besserung frisch gegossener Metallbarron. 
I 3U. 

I ?0 136. Louis Rettberg. Aus Kock und in ihn mit 
ihrem Schaft einzulassender Stützplatte be- 
stehender Kernträger. I 30. 

1T1 155. Duisburger Maschinenbau - Aktiengesellschaft 
vorm. Bechern Ä. Keetman. Üießwagen mit 
von dem Königsstock getragenem und um 
diesen drehbarem Gestell. II 70. 

171 ISO. Waldemar Fruß. Gießereisandsichtmaschine 

mit in einem verschließbaren Gehäuse ge- 
lagerter, durch Kurbel oder dergl. angetriebener 
Siebvorrichtung. II 70. 

172 193. Hermann Koehler. Verfahren zum Trocknen 

von Gußformen. VIII 2T9. 
i 72 >.y:i. Hermann Röchling. Verfahren und Vor- 
richtung zur Herstellung von Sandformen 
durch Freßluft. VI 208. 



172 834. Wilhelm Schürmann. Füllvorrichtung für 

umlaufende Gießtische. VIII 279. 

173 015. Ludwig Stuckenholz. Vorrichtung zum Füllen 

von in Reihen liegenden Gußformen, z. B. 
für Masseln. XII 421. 

173 203. Alfred Gutmann, Akt.-Ges. für Maschinen- 
bau. Verfahren und Vorrichtung zur Her- 
stellang von Hohlräumen in Formmassen 
durch Einschneiden mittels mossorartiger 
Modellteilo. XVU 602. 

173 204. Edward A. Fehling. Endloser Gießtisch. 
IX 350. 

173 255. Max Wagner und Karl Georg Laub. Ver- 
fahren, Lagerschalen zu verdichten und mit 
ihrem Tragkörper iuuig zu vereinigen. XII 421. 

173 695. Tho Morgan ( rucible Company Limited. 

Kippbarer Tiegelofen mit abhebbarem Deckel 
und mit Vorwi'irmung der Verbrennungsluft 
und des Sehmelzgutes durch die abziehenden 
Heizgase. XX 716. 

173 696. I'hilibert Bonvillain. Stampfvorrichtung zur 
gleichzeitigen Herstellung von mehreren 
Formen für längliche Hohlkörper, /.. B. Gra- 
naten. XIV 498. 

173 791. R. Frister, Inh. Kogel &. Hecgewaldt. Ver- 
fahren zum Ausheben von Modellen aus einer 
mittels einer Hilfsform hergestellten Form. 
IX 350. 

173 H48. Gewerkschaft Deutscher Kaiser. Verfahren 
und Vorrichtung zum Verdichten kleinerer 
Stahlgußblöcke in einer sich verjüngenden 
Form. XXV 888. 

173 849. Caspar Stöckmann. Verfahren zur Verhütung 

des Entmischens von Flußstahl und Flußeisen 
in der Form. XX 716. 
ITH 850 Hutehoffnungshütte, Aktienverein für Berg- 
bau und Hüttenbetrieb. Verfahren und Vor- 
richtungen zum Beheizen der verlorenen 
Köpfe von Stahlblöcken mittels heißer Oase 
zwecks Vermeidung der Lunkerbildung. XVII 
603. 

174 030. Horst Edler von (Juerfurth. Schmelzofen für 

schmiedbaren Guß und Stahlguß. XVII 603. 

174 082. John Butler. Riegelvorrichtung zur gleich- 
zeitigen Befestigung mehrerer Formkasten 
auf einer Wendeplatte. XIX 666. 

174 301. Wilhelm Schürmann. Zusammenziehharer 
Kern zur Herstellung von Glühtöpfen in 
eisernen Formen. XX 716. 

174 396. Rieck & Melzian. Biegsamer Streifen zum 

Ausrunden von Modellecken. XX 715. 

175 222. Ludwig Degerdon. Verfahren zum Aus- 

bessern von Gußfehlern an Eisengußstücken 
mit Hilfe einer Flamme. XXV 887. 

Klasse 49. Mechanische Metallbearbeitung. 

170 697. Dampfkessel- und Gasometerfabrik vorm. 

A. Wilke «i Co., Akt. -Oes. Verstellbare 
Unterlage für "L-Frolile an Trägemberen. 
III 102. 

171 068. H. Sack. Antrieb für Dampftreibapparatc 

hydraulischer Arbeitsmaschinen. III 102. 
171 565. Carl Vittighoff. Schmiedegesenkpaar zum 
Strecken von Rund- bezw. Kanteisen. II 69. 

171 566. A. Schwarze. Richtmaschine mit einer Gruppe 

von Fntorrollen und einer zugehörigen Gruppe 
von Oberrolleu. VIII 279. 

172 23«;. Kalker Werkzeugmaschinenfabrik, Breuer, 

Schumacher & Co., Akt.-Ges. Hydraulis he 
ArbeiUmascbini'i Fresse, Schere. Lochmaschine 
und dergl.». V 179. 
172 746. Ernst Langheinrich. Farallelführuiig für 
Messerschlitten an Scheren durch Hebel und 
Welle. XXII 784. 
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172 748. Gottlieb Hammesfahr. Verfahren zur Er- 
zeugung dichter und spannungsfreier Stahl- 
blöcke bezw. 8tahlstangen. VIII 279. 

174 045. Tb. Goldschmidt. Verfahren zur Vermeidung 
von schädlichen Veränderungen, insbesondere 
von Porenbildung im Werkstück wie im ver- 
bindenden Metall beim Vereinigen von Me- 
talbjtüeken, z. B. Schienen, Trägern mittels 
aluminogenotischon Metalles. XV 529. 

174 141. Duisburger Maschinenbau -Akt.-Qes. vormals 
Bechern & Kcetman. Wendevorriehtung für 
große Schmiedestücke mit im Gehänge an- 
geordnetem Elektromotor. XXIV 84h, 

174 812. Jobn Fielding. Dampftreibvorrichtung für 
hydraulische Pressen. XVIII «32. 

174 81«. Heinrich Hübner. Maschine zum Biegen von 

Profileiseii im scharfen Winkel. XXIV 848. 

175 164. Ernst Langhcinrich. Verfahren und Maschine 

zum Hicbten von Universaleisen. XXV 887. 

Sr . Britische Patente. 

60. Tom Cobb King. Verfahren, feinkörnige 
Erze, KiesabbrAndo usw. zu entschwefeln und 
zu agglomerieren. VI 209. 

2 9*8. Westman Procos» Company. Verfahren, Eisen- 

erze zu reduzieren. VI 209. 

3 420. Everard Hesketh und Krank Ainsworth Will- 

cox. Verfahren, Gebläseluft von ihrer Feuchtig- 
keit zu befreien. VI 209. 
« 4*4. Alexandre Tropenas. Verfabreu zur Dar- 
stellung von Stahl in kleinen Mengen in der 
sauren Birne. XIX 667. 
7 876. Perey Chapman Bayley und The South Dur- 
ham Steel and Iron Co., Ltd. Abstich für 
Metallsebmclz- und Raffinieröfen. VII 242. 
9 110. Benjamin Talbot. Herdofenverfahren. VI 209. 

15 423. James Churchwald. Verfahren zum Härten 
von Chrom -Nickel -Manganstahl. XIX 667. 

21 060. Ha reo ort Simpson und Augustin F.. Bourcourd. 
Gewinnung von Eisen aus feinen Erzen unter 
Benutzung von Lignit als Brennstoff. XIX 667. 

28 570. Victor Defavs. Herdscbmelzvorfahren. VII 
242. 

sr. Französische Patente. 

.164 "85. Societe anonyme des mines de Lu.xembnurg 
et des Forges de Sarrebrück. Basisches Kon- 
verterverfahren. XVI 563. 

364 837. Henri Jean Baptiste Picaud. Verfahren der 

Entphosphorung vor der Entkohlung in der 
Birne oder im Talbotofen. XVI 563. 

365 345. Rheinische Metallwaren- und Maschinenfabrik. 

Blockform. XIX «67. 
:(65C7I. Victor Defays. Verfahren der Ausnutzung 
der überflüssigen Wärme von Gaserzeugern. 
XV 529. 

367 394. Ferdinand Heborlein. Verfahren» zum Agglo- 

merieren von pulverformigen Erzen, Kies- 
ahbränden, (fichtstaub usw. XVI 563. 

368 221. Eisenhütten - Actienverein Düddingen. Ver- 

fahren zum Abkühlen heißgehender Chargen 
im basischen Konverter. XIX 667. 

Nr Oesterreichische Patente. 

21 7X9. Charles Albert Keller. Verfahren zur Her- 
stellung von Stahl. VI 209. 

23 198. Emil Servais. Verfahren zur Erzeugung von 
Roh- oder schmiedbarem Eisen unmittelbar 
aus F.rzen. VI 209. 

23 793. John Webster Dnugherty. Verfahren zum 

Anblasen von Hochöfen. V 179. 

24 591. Jose de Moya. Verfahren zur Erzeugung 

von Stahl durch Hückkohlung. V 179. 



25 362. Franz Hatlanek. Verfahren zum Entgasen 

von Metallen, insbesondere von Eisen und 
Stahl mittels eines luftloeren bezw. luftver- 
dünnten Raumes. XVI 568. 

26 139. Ludwig Weisz. Verfahren zum Brikettieren 

von Eisenabfällen. XVI 563. 

x, Schweizerische Patente. 

35 751. Dr. H. Colloseus. Vorrichtung zum Zerstäuben 
flüssiger Hochofenschlacke zwecks Herstellung 
von Zement. XXI 746. 

x,.. Patente der Vereinigten Staaten. 

793 0*9. W. J Patterson und C R. Knapp. Ver- 
fahren, nur abgelagerten Formsand zu ver- 
wenden. IV 147. 

793 877. Th. James. Block-Kippwagen. III 103. 

795 092. Ralph Baggaley und Edward W. Eind.iuist. 
Konverter. III 103. 

795 139. Nelson M. Langdon. Panzerung für Hoch- 
öfen. IV 147. 

795 259. Carlton Ellis. Regencrativ-Gasofen. IV 147. 

795 «43. Frank M. Newingham. Form zum Gießen 
von Wulzen. I 30. 

79« 784. John (i. Witherhee und Thomas F. Witherbee. 
Beschickungsvorrichtung. I 30. 

797 221. Frank L. Price und William L. Price. Walze 
mit schneckenförmig verlaufenden Kalibern. 
VIII 280. 

79h 402. Ernest Dreysprung, Jobn. J. Shannon und 
James W. Mc. Cune. Kühlvorrichtung an 
Schmelzöfen. I 30. 

799 269. Armbrose Ridd. Blechwalzwerk. III H>.i. 

799 542. Charles C. Davis. Verfahren zum Zemen- 
tieren von Eisen und Stahl. IV 147. 

799 916. Emil Meyer. Zuführungsvorrichtung für 
Walzwerke. III 103. 

801 136. D. B. Cbeewcr. Blockzieher. IV 147. 

801 453. Carmi Glover. Kupolofen. VIII 280. 

802 17«. Samuel Sheldon und Alexander Hamilton. 

Gichtverschluß. VI 209. 

802 532. Bichard Stevens. Gieß- und Schlackenwagen. 

VIII 280. 

803 284. John Hartmann. Winderhitzer. VIII 280. 
803 567. P. E. Donner. Walzwerk für dünne Bleche. 

X 351. 

803 568. SieJie Patent 803 567. X 351. 

803 58«. J. S. Hain. Ziehvorrichtung für Koks. XI 387. 

804 329. Edward Martin. Vorrichtung zur Herstellung 

von Formen für Massel nguß. IX 351. 
804 330. Ch. C. Medberg. Schmelz- und Friacholen. 

XI 387. 

806 208. C. L. Taylor. Blockzieher. XIV 564. 

807 118. J. C Kcilv. Ziehvorrichtung für Koksöfen. 

XVI 564. ' 

809 997. R. II. Stevens. Blockwendevorriehtung. XII 422. 

810 063. Robert Lindemann. Vereinigter Tiegel- und 

Herdofen. XXIII 814. 
810 286. W. G. Kranz. Beschickungsvorrichtung für 

Herdöfen. X 351. 
810 301. C. von Philp. Vorrichtung zum Transport 

von flüssigem Metall. X 351. 
810 «54. J. Jllingworth. Block-(iieBmaschine. XI 387. 
810 904. Ph. Bonvillain. Vorrichtung zum Mahlen 

von Formsand. XXIII 814. 
h 1 1 00«. George F. Walker. Konverter. XIX «6H. 
Hl 1 097 und 811 522. Joseph S. Seaman. Verfahren 

und Vorrichtung zum Reinigen von flüssigem 

Metall. XXIII 814. 
812 650. George K. Hamfeldt und David Cubbage. 

Vorrichtung zur Erzeugung von künstlichem 

Sand au» flüssiger Hochofenschlacke. XX III 

Mi. 
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-13 27*. Ferdinand C. Cauda. Vorfahren, Titan mit 817 063. Hcrman S. Heiehort. Vorrichtung zum 

anderen Metallen zu legieren. XXI 74«. (ließen von Metall. XIV 499. 

s|4 .VMJ. David Baker. Doppelter GiehtverBchluß für 817 070. Julian Kennedv. Ofentür für hüttentechnische 

Hochöfen. XIX Utirt. Hetriebe. XXIII 814. 

M 4 72*. <>. Potter. Gießvorrichtung für Stahlblöcke. 817 085. James W. Moshier. Vorrichtung zum Pressen 

XV 529. von Metallblöcken und -Stangen. XVI 564. 

M5 19*. William K. Müller. Anwärmofen für Stahl- 817 344 und 817 345. Edwin E. Slick. Walzverfahren 

blöeke. XV 5-29. für Winkeleisen. XIV 499. 

M6 222. John W. Doughertv. Doppelter Gichtverschluß 817 714. Leslie H. Howard. Vorrichtung zum Gießen 

für Hochöfen. XXIV MB. von Tiegelgußstahl. XIX 668. 

H6 554. Anson Ii. Betts. Elektrischer Ofen. XIV 820 485. Byron E. Eldred. Verfahren, den Brenn- 

499. wert von Gichtgas zu verbessern. XXIV 848. 



V. Nachrichten vom Eisenmarkte — Industrielle Rundschau. 



Aachener Hütten-Aetien-Verein. Kote Erde bei Aachen. 
XI 394. 

— i Siehe auch GelBeukirchener Bergwerks - A.-G. ; 
ferner unter I. Sachverzeichnis). 

Aetiettgesellschaft für Federstahl - Industrie vorm. 

A. Hirsch \- Co., Cassel. XVII 611. 
Attien-GesellscUaft für Verzinkerei und Kisenkon- 

struktion vorm. Jacob Hilgers in Kheinbrohl am 

Rhein. XVIII «42. 
Artien-Gescllschaft Steinkohlenbergwerk Nordstern zu 

Essen i siehe Phönix). 
Aktiengesellschaft Budertissehe Eisenwerke zu Wetzlar. 

\ :t«l, XII 434. 
Aktien -Gesellschaft Eisenwerk .Kraft", Kratzwieck 

Lei Stettin. XX 723. 
Aktiengesellschaft Franz Megnin Ä ( 'o. zu Dillingen- 
Saar. XII 434. XIV 507. 
Aktien-Gesellschaft für Eisenindustrie und Brückenbau 

vormals Jolianu Caspar Hurkort in Duisburg. 

XV. II 642. 

Aktiengesellschaft für Hüttenbetrieb, Duisbnrg-Meide- 

rich. XXI 754. 
Aktien -Gesellschaft Jlseder Hütte zu Groß-JUede. 

XV 538. 

— Dasselbe und Aktien-Gesellschaft Feiner Walzwerk 
in Feine. XXIV 860. 

Aktien-Gesellschaft Neuöer Eisenwerk vorm. Kud. 
Daelen zu Heerdt bei Neuß. XXV 897. 

Aktien - Gesellschaft Schalker Gruben- und Hütten- 
Verein zu Gelsenkirchcn. XI 395. 

— i Siehe auch Gclscnkirehener Bergwerks-A.-G.i. 
Amerika (siehe Vereinigte Staaten von A.i. 
Belgien. Belgischer Stahlwerks- Verband. IX 323. 
Benrather Maschinenfabrik, Actiengesellschaft zu Ben- 
rath. XVII 611. 

Berirbau und Metallverarbeitung in Chile 1906. XXII 

:■>:>. 

Bergwerksgcscllschaft DahlbuHeh zu Dahlbusch-Rott- 
hausen. XIV 507. 
Berlin- Anhaltische Maschinenbau - Actien -Gesellschaft 

zu Berlin. XVII 611. 
Bethlehem Steel Corporation, South Bethlehem, Fa. 

XV 11 612. 

Blechwalzwerk Sehulz-Kuuudt, Aetieu-Gesellschaft zu 

Essen. XI 394. 
Bohler, Gebr., »V Co.. Aktiengesellschaft, Berlin. 

Will 643. 

Braunkohlenindustrie. Die rheinische B. im Jahre 1906. 
XXIII 826. 

Itre*!aner Actien-Ocsellschaft für Eisenhahn - Wagen- 
bau und Musehinen-Bau-Anstalt Breslau. XIV 507. 
Brückenbau Elender, Actieii-Gesellschaft in Benrath. 

XVI 57M. 

Builerussche Eisenwerke (siehe Aktiengesellschaft B.|. 
< hemische Fabrik Griesheim-Elektron. Frankfurt a. M. 
V 187. 

» hile. Bergbau uud Metallverarbeitung in C. XXII 



China. Einfuhr von Metallen und Metullwaren nach 
C. über Shanghai im Jahre 1905. III 118. 

Concordiahütte vorm. Gebr. Lossen, Actien-Gesellschaft 
in Bendorf am Rhein. XVI 578. 

Dahlbusch (siehe Bergwerksgesellschaft D.I. 

Deutsehe Waggon - l.eihanstalt , Aktiengesellschaft, 
Berlin. XVII 611. 

Donezbecken. Die Steinkohlenindustrie im D. (Ruß- 
land) 1906. XII 433. 

Donnersmarekhütte, Oborschlosisehc Eisen- und Kohlen- 
werke, Aktiengesellschaft in Zabrze. XVII 611. 

Drahtwal/werke (siehe Verband deutscher D.i. 

Dürener Metallwerke Act. -Ges. in Düren (Rheinland). 
XII 434. 

Düsseldorfer Maschinenbau - Aktiengesellschaft vorm. 

J. Losenhausen, Düsseldorf-Grafenberg. XVI 579. 
Düsseldorfer Röhren- und Eisen walzwerke |voritiBl*s 

Pocnsgenl in Düsseldorf-Oberbilk. XIX 683. 
Düsseldorf - Ratinger Röhrenkesselfabrik vorm. Dürr 

et Co., Ratingen. XVII 611. 
Kichoner Walzwerk und Verzinkerei. Creuzthal ( Westf.i. 

XVII «U. 

Eisenhütte Silesia, Aktiengesellschaft. Paruschowitz 

(O.-S.). XIV 507. 
Eisenhüttenwerk Thale. Aktion-Gesellschaft, Thale am 

Harz. XXV 897. 
Eisenindustrie. Die Geschäftslage der österreichischen 

E. im Jahre 1906. II 77. 

— (Siehe auch Vierteljahres-Marktberichte; Schweden: 
Siegerländcr Industrie.) 

Eisenkartcll. Das neue spanische E. XI 393. 
— • (Siehe auch Schweden; Stahlwerksverband.) 
Eisenwerk „Kraft" (siehe Aktien-Gesellschaft E. K l. 
Eisen- und Stahlwerk Hoesch, A.-G. in Dortmund 

— Limburger Fabrik- und Hüttenverein, A.-G. in 
Hohenlimburg. XIX 683, XXV 89H. 

Elba. Societii Anonima di Miniere e di Alti Forni, 

Genua. XVI 579. 
Elektrische Industrie. Die Geschäftslage der deutschen 

e. I. im Jahre 1906. XVI 578. 
England. Vom englischen Roheiseumarkte. XV 537. 

XVII 610. 

— Engl. Eisen- und Stahlwerke im Jahre 1906. XIX CH2. 
(Siehe auch Großbritannien; Roheisengcschüft.i 

Ergebnisse des Betriebes der staatlichen Bergwerke, 
Hütten und Salinen in Freußen während des Etats- 
jahres 1905. V IS7. 

Erzbergbau in Spanien. IX 323. 

Erzversorgungsfragc. Zur E. VI 218. 

Eschweiler Bergwerks- Verein in Esch weder - Pumpe 

— Vereinigung«- Gesellschaft für Steinkohlenbuu 
im Wurmrevier zu Kohlscheid bei Anebeii. III 119, 
IX 323. 

Feinblechwalzwerke Isielie Vereinigung von I n ). 

Französisches Kapital am Niedorrhein (Steinkohlen- 
bergwerk Friedrich Heinrich, A.-G. in Düsseldorf!. 
VII 251. 

— (Siehe auch Erzversorgungsfrage. > 
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Friedrich Heinrich, A.-G. in Düsseldorf (siehe Fran- 
zösisches Kapital usw.). 

«tanz & Cum»., Eisengießerei und Maschinenfabriks- 
Actien-UeselUchaft, Budapest. XIX 683. 

Gas- und Siederohr- Syndikat zu Düsseldorf. Ver- 
längerung. II 77, X 861. 

«telsenkirchoner Bergwcrks-Adien-Gesellschaft, Rhein- 
elbe bei Qelsenkircben. XI 894. 

— Dasselbe — Aachener Hütten - Actien - Verein — 
Schalker Gruben- u.Hüttenveroin. III 119, XII 434. 

Gewerkschaft des Steinkohlenbergwerks „Graf Bis- 
marck" zu Gelsenkirchen-Bismarck. XXIII 827. 

(traf Bismarek (siehe Gewerkschaft des Steinkohlen- 
bergwerks G. B.l. 

Grängesberg-Gosellschaft (siehe Tralikaktiebolaget G.l. 

Griesheim-Elektron (siehe Chemische Fabrik G.). 

Großbritannien. Vierteljahres - Marktbericht. Von H. 
Ronnebeck. III 1 1 "1 XVI 576. 

— (Siehe auch England.) 

Guteboffnungshütte, Aktien - Verein für Bergbau und 
Hüttenbetrieb zu Oberhausen 2 (Rheinland). I 38. 

Haftptiichtvorband der deutsehen Eisen- und Stahl- 
industrie. VIII 292, XXV 898. 

Hahnscho Werke, Aktiengesellschaft in Berlin. XIV 507. 

Ilallesclie Maschinenfabrik und Eisengießerei, Halle 
n. d. S. XU 434. 

Hein. Lehmann & Co., Actiengesellschaft in Berlin- 
Reinickendorf und Düsseldorf-Oberbilk. XVIII 643. 

Hütten, Staatliche, in Preußen (siehe Ergebnisse ubw.) 

Jlscder Hütte (siehe Aktien-« iesellschaft J. H.). 

Kapital, Französisches, am Niedorrhein (siehe Fran- 
zösisches Kapital usw.). 

Kärntnerische Kisen- und Stahlwerks - Gesellschaft in 
Ferlach. XVII I 643. 

Kleineisen-lndiiHtrie. Verbandsbilduiigin der K. 1X323. 

Kohlen -Syndikat (siehe Rheinisch - Westfälisches K.l. 

Kölner Bergwerks- Verein zu Altenessen. XVII 611. 

Königin - Murienhtttte, Actien - (iesellschaft zu Cains- 
dorf. XI 395. 

Koppel, Arthur, Aktiengesellschaft. Berlin. XXIII 827. 

Körting, Gebr., Aktiengesellschaft, Linden bei Han- 
nover. XXIV 860. 

Lackawaunu Steel Company. IX 323. 

Lage des Roheisengeschäftes (siehe Robeisengeschäft ; 
Rnheisenmiirkt). 

Limburger Fabrik- und Hütten-Verein, A.-G. in Hohen- 
limburg (siehe Eisen- und Stahlwerk Iloesch, A.-G. 
in Dortmund). 

Lothringer Hüttenverein Aumetz - Friede in Kneut- 
tingen. XVII 611. 

Märkische Mnschineiihauanstalt Ludwig Stuckenholz, 
A.-(i. zu Wetter a. d. Ruhr. III 119. 

Maschinenfabrik Buckau, Actien-«iesellschaft zu Magde- 
burg. XXI 755. 

Maschinen- und Armatnrenfabrik vorm. C. Louis 
Strube, Aktien-Gesellschaft in Magdeburg-Buckau. 
XIV 507. 

Mathildenhütte zu Bad Harzburg. IX 323. 
Meguin, Franz, oi Co. (siehe Aktiengesellschaft Franz 
M. & Co.). 

Metalle. Einfuhr von M'n und Metullwaren nach China 
über Shanghai im Jahre 1905. III 118. 

Mütalihütte, Aktiengesellschaft zu Duisburg. XIV 507. 

Metallurgische «iesellschaft, A.-<i. zu Frankfurt a. M. 
XU 434. 

Metallverarbeitung. Bergbau und M. in Chile 1906. 
XXII 795. 

Milowiccr Eisenwerk, Friedenshütte. XVI 579. 

Nähmaschinen-Fabrik und Eisengießerei, A.-(i., vorm. 
H. Koch & Co.. Bielefeld. X V 538. 

Neußer Eisenwerk (siehe Aktien-Gesellschaft X. E.l. 

Nordische Elektrizität*- und Stablworkc, Aktiengesell- 
schaft, Schellmühl heiDanzig. VII 252, VIII 292. 

Nordstern (siehe Actien-GeselUchaft Steinkohlenberg- 
werk N.i. 



Oberschlesien. Vierteljahres - Marktbericht. III 114, 

XVI 574. 

(»berschlcsische Eisenbahn-Bedarfs- Aetien-« Iesellschaft. 

Friedenshütte. XVIII 643. 
Oberschlesische Eisenindustrie, Aktien-Gesellschaft für 

Bergbau und Hüttenbetrieb in «Hoiwitz, <>. -S. 

XV 538. 

Ochtina-Seboeker Gewerkschaft, Ochtina. III 119. 
Oesterreich. Die Geschäftslage der österreichischen 

Eisenindustrie im Jahre 1906. II 77. 
«»esterreichisch - Alpine Montangesellschaft, Wien. 

XV 539. 

Oesterreichische Berg- und Hüttenwerksgcsollschaft. 

Wien. XXIII 828. 
«»esterreichisch - Ungarische SauerBtoffwerke . Wien. 

XVII 612. 

Peiner Walzwerk (siehe Aktien - Gesellschaft Jlseder 
Hütte). 

Phönix, Aktien-tiesellsehaft für Bergbau und Hütteu- 
betrieb zu Duisburg-Ruhrort — Actien-« iesellschaft 
Steinkohlenbergwerk Nordstern zu Essen. VI 218. 
X 362. 

Poldihütte, Tiegelgußstabl-Fabrik, Wien. XXV 898. 

Preß- und Walzwerk -Aktiengesellschaft, Düsseldorf- 
ReiBholz. XXV 898. 

Preußen. Staatliehe Bergwerke, Hütten und Salinen 
in P. (siehe Ergebnisse usw.l. 

Rheinische Bergbau- und Hüttenwesen-Aktiengesell- 
schaft. Duißburg-Hochfeld. XXV 898. 

Rheinische Braunkohlenindustrie. Die r. B. im Jahre 
1906. XXIII 826. 

Rheinische Chamotte- und Dinas- Werke, Köln n. Rh. 
XVU1 644. 

Rheinische Metallwaren- und Maschinenfabrik in 
Düsseldorf. V 187. 

Rheinisch-WestfüliBches Kohlen- Syndikat. Versand- 
Berichte. I 37, IV 154, VII 250, IX 322, XV 536. 
XXI 754. 

— Jahresbericht 1906. XXIII 823. 

— Verhrauchs-Statistik. XXV 898. 

Rheinland - Westfalen. Vierteljahres - Marktbericht. 

Von Dr. W. Beumer. III 113, XVI 573. 
Roheisengeschäft. Die Lage des R'ob 1 37, V 187. 

VII 250, IX 322, XI 398, XIV 506, XVIII 642. 

XX 722. XXII 795, XXV 897. 
Roheiseumarkt. Vom englischen R. XV 537. XVII tili. 
Röhren walz werke, Aktien-Gesellschaft, (jelsenkirchen- 

Schalke (siehe Wittener Stahlrohren- Werke). 
Rombacher Hüttenwerke in Rombach. VI 219. 
Rußland (siehe Donezbecken). 
Salangeu Bergwerks-Aktiengesellschaft. IV 155. 

— (Siehe auch „ Aufbereitung der Magneteisenerze- 
unter I. Sachverzeichnis.! 

Schalker Gruben- und Hütten- Verein (siehe Aktien- 
Gesellschaft S. G. u. H.). 
Schulz-Knaudt (siehe Blechwalzwerk S.j. 
Schweden. Schwedisches Roheisensyndikat. IV 154. 

— Vom schwedischen Eisenmarkte. V 187, VII 251. 

— Verschiffungen schwedischer Eisenerze. VIII 291. 
Siegener Eisenindustrie Act.-Ges. vormals Hesse ä. 

Schulte in Weidenau. XXIII 827. 
Siegerländer Eisensteinverein, G. m. b. IL, Siegen. 
Verkaufstfitigkeit. VII 251. 

— Jahresbericht 1906. XIX 681. 

Siegerländer Industrie, «icschäftsgang und Lage der 
S. I. XXIII 822. 

Sieg - Rheinische Hütten - Actien - (iesellschaft zu 
Friedrich-Wilhelmshütte (Sieg). I 38. 

Skodawerke, Aktiengesellschaft in Pilsen. XVI 579. 

Sloss Sheffield Steel and Iron Company. Birmingham 
(Alabama). XVII «12. 

Societä Anonima degli Alti Forni, Fonderia, Acciaieria. 
Ferriera Gio. Andrea Gregorini in Lnvere (Ober- 
Italien». XIV 507. 

Societii Anon. Fonderie Atnhrogin Necehi, Pavia. X 362. 
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Sociale Anonyme Beige des TV.leries de Konstanti- 

nowka. VI 219. 
Societc Anonyme des Acie>ies, Hauts-Fourneaux et 

Forgos de Trignae (Frankreich). XIV 507. 
Soriete Anonyme des Forges et Acieries de Stenav 

in Stenav (Frankreich). XI 395. 
Soeiete Anonyme M^tallurgique d'Ksperance Longdoz 

zu Lütticb. IV 155. 
Sociöte de» Minerai« de fer de Krivoi-Rog (Rußland). 

IV 155. 

Soeiote de* Mine» de Murville (siehe Lothringer Hütten- 
verein Aumetz-Friode). 

Societe Metallurgique Russo-Belge in St. Petersburg. 
III 120. 

Spanien. Spanischer Stahlwerkaverband. III 119. 

— Erzbergbau in S. IX 323. 

— Dan neue spanische Eisenkartell. XI 393. 
Stahlformgußverband. XIV 506. 

Stahl- und Eisenwerk Dahlhausen, A.-G. in Dahl- 
hausen a. d. Ruhr. I 38. 

Stahl- und Walzwerk Rendsburg, Aktiengesellschaft 
in Rendsburg. VI 219. 

Stahlwerk Krieger, Aktiengesellschaft zu Düsseldorf. 
XX 723. 

Stahlwerk Mannheim in Rheinau bei Mannheim. VI 219. 
Stahlwerksverband. Spanischer*. III 119. 

- Belgischer S. IX 323. 
Stahlwerks-Verband, A.-U.. Düsseldorf. Beteiligungs- 
zifforn. I 36, XX 723. 

— Versand-Berichte. I 3«, IV 154, VIII 291, XII 
433, XVII 610, XXII 795, XXV 897. 

— Berichte über dio Geschäftslage. I 37. VI 217, 
XI 393, XVI 573, XXII 795. 

— Vertrag des S'es. VI 217. 

— Inlandsverkanf von Formeisen. XIX 681. 
Steffens & N'ölle, Berlin. IV 155. 
Steinkohlcnindustrie (siehe Donezbecken; Rheinisch- 
Westfälisches Kohlen-Syndikat.) 

Stettiner Maschiuenbau-Aeticn-Gesellschaft .Vulcan". 

Stettin-Bredow. XX 724. 
TenneBsee Coal, lron and Railroad Company. XXI 755. 
Tratikaktiebolaget Orängesber^-t »xelösund, Stockholm. 

XXV 899. 

Trierer Walzwerk, Aktiengesellschaft, Trier VIII 292. 
l'nited State* Steel Corporation. Vierteljahresausweis. 
VIII 291, XXI 755. 



L'nited States Steel Corporation. Jahresbericht für 
190«. XV 537. 

Verband deutscher Drahtwalzwerke. Hauptversamm- 
lung am 28. Februar 1907. X 361. 

Verbandsbildung in der Kleineiseniudustrie. IX 323. 

Verein deutscher Eisengießereien. Mitteldeutsch-sächsi- 
sche Gruppe: Preiserhöhungen für Gußwaren. I 37. 

— Württembergiscbe Gruppe: Preiserhöhungen für 
verschiedene Gußarten. V 187. 

Verein deutscher Werkzeugmaschinenfabriken zu 
Düsseldorf. Vierteljahresboricht. III 1 18, XVI 578. 
Meinungsaustausch überdio Geschäftslage. VIII 291. 

— (Siehe auch unter I. Sachverzeichnis.) 

Verein für den Verkauf von Siegerländer Eisenstein 
(siehe Siegerlünder Eisensteinverein, G. m. b. II.» 

Verein für den Verkauf von Siegerländer Roheisen. 
Verrechnungspreise. VI 218, XIX 681. 

— Verlängerung. XIV 506, XV 536. 

Vereinigte Staaten von Amerika. Vicrteljahros-Mnrkt- 
berieht. II 76, XVI 577. 

— (Siehe auch l'nited States Steel (Korporation.) 
Vereinigung von Feinblechwalzwerken. Versammlung 

der Hagener Vereinigung vom 0. März 1907. XI 393. 

— Dasselbe vom 23. März 1907. XIV 506. 
Vcreinigungs - Gesellschaft für Steinkohlenbau im 

Wurmrevici zu Kohlscheid bei Aachen (siehe Esch- 
weiler Bergwerks- Verein). 
Vierteljahres - Marktbericht. Großbritannien. Von 
H. Ronnebeck. III 117, XVI 576. 

— Oberschlcsien. III 114, XVI 574. 

— Rheinland-Westfalen. Von Dr. W. Beumer. III 
113, XVI 573. 

— Vereinigte Staaten von Amerika. II 76, XVI 576. 
Vulcan (siehe Stettiner Maschinenbau- Actien- Gesell- 
schaft V.). 

Waggon-Fabrik A.-G., Uerdingen (Rhein). XV 589. 
Waggonfabrik Gebr. Hofmann & <'o., Acfien-Ge- 

sellschaft in Breslau. XVI 579. 
Westfalen (siehe Rheinland- W.(. 

Westfälische Kalkwerke Binolen, G. m. b. IL, Hagen 
i. W. VII 252. 

Wittener Stnhlröliren-Werke, Witten a. d. Kühr - 
Röhrenwalzwerke, Aktien - Gesellschaft, Gelsen- 
kirchen-Schalke. XXIV 860. 
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a. M. XIV 507. 
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Ä ZEITSCHRIFT 

FÜR DAS DEUTSCHE EISENHÜTTENWESEN. 



Nr. 1. 2. Januar 1907. 27. Jahrgang. 



An unsere Leser! 

I [ m mit der kraftvollen Entwicklung der deutschen Eisenindustrie gleichen 
Schritt zu halten und den unaufhörlichen Fortschritten auf den viel 
verzweigten Gebieten der Eisenhüttentechnik wie den Vorgängen auf wirt- 
schaftlichem Gebiete gerecht zu werden, haben wir uns entschlossen, unsere 
Zeitschrift statt wie bisher halbmonatlich nunmehr wöchentlich herauszugeben. 
Die bei der Begründung der Zeitschrift uns gestellte Aufgabe: 

„alle wichtigen technischen und wirtschaftlich - technischen Fragen auf 
dem Gebiete der Eisen- und Stahlindustrie eingehend zu erörtern, die 
Interessen des deutschen Eisenhüttengewerbes kräftigst zu vertreten, 
dabei aber nicht nur den Bedürfnissen der Erzeuger, sondern auch 
denjenigen der Verbraucher Rechnung zu tragen und den Meinungs- 
austausch Beider zu vermitteln" 
soll durch die neue Erscheinungsweise keinerlei Aenderung erfahren. 

Indem wir uns mit unserem Leserkreis in [dem festen Vertrauen auf eine 
große Zukunft unserer Eisenindustrie einig fühlen, werden wir nach wie vor 
dankbar sein für alle Anregungen, die zur Vervollkommnung von „Stahl und 
Eisen" bestimmt sind. Wir bitten wiederholt unsere zahlreichen Freunde, 
die uns durch ihre Mitarbeit bisher wirksam unterstützten, diese auch in 
Zukunft uns in ausgiebigem Maße zuteil werden zu lassen. 

Die Redaktion: 
Dr.-Ing. E. Schrödter. Dr. W. Beumer. 



i.»t 
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2 Stahl and Eisen. 



BerUht über die Hauptversammlung vom 9. Dezember 1906. 



27. Jahrg. Nr. L 



Bericht 

über die 

Hauptversammlung des Vereins deutscher Eisenhüttenleute 

am Sonntag den 9. Dezember 1906, mittags 12 V» Uhr, 
in der Städtischen Tonhalle zu Düsseldorf. 

Tagesordnung: 

1. Geschäftliche Mitteilungen. 

2. Wahlen zum Vorstande. 

3. Ueber die Fortschritte in der Elektrontahldarstellung. Berichterstatter Prof. Eich hoff- Berlin 
und H. Röchling- Völklingen. 

4. Der erste elektrische Reversierstraßenantrieb, ausgeführt auf der Hildegardehütte. Vortrag von 
Regierungsbaumeister a. D. Geyer-Berlin. 



Der Vorsitzende. Hr. Kommcrzienrat Springorum - Dortmund, eröffnete um 12','» Uhr die Ver- 
sammlung durcli folgende Worte: 

„M. H.! Ich eröffne die heutige Versammlung und heiße im Namen des Vorstände« die 
Mitglieder unseres Vereins wie unsere Gaste herzlieh willkommen; unter den letzteren nenne ich 
besonders die Herren Vertreter der befreundeten Vereine, die heute zahlreich erschienen sind, und 
der Behörden, an ihrer Spitze den Präsidenten der Königliehen Regierung zu Düsseldorf. 
Hrn. Sehr ei her. und den Oberbürgermeister der Stadt Düsseldorf. Hrn. Marx. Ihnen allen 
danke ich für das Interesse, das Sie durch Ihr Erscheinen für unsere Zusammenkunft bekundet 
halten, die den doppelten Zweck hat, sowohl Anregungen zu Fortscbritten in der Eisenhütten- 
technik zu geben, als auch die Zusammengehörigkeit unseres Standes zu festigen. 

M. H. ! Bevor wir au die Erledigung der für heute vorgesehenen Geschäfte herantreten, 
gestatten Sie mir. eine Angelegenheit zu berühren, die zwar nicht auf unserer Tagesordnung 
steht, trotzdem aber, wie ich glaube, den Grundton unserer heutigen Versammlung abgeben wird. 
Es ist Ihnen bekannt, m. H., daß wir kurz vor der Wiederkehr des Tages stehen, an dem vor 
25 Jahren Hr. Dr. Ing. Schrödter. nachdem er schon seit dem 1. Dezember 1881 regelmäßig 
im Vereinsbureau gearbeitet hatte, in die Geschäftsführung des Vereins deutscher Eisenhuttenleute 
eintrat, und Ihr Vorstand war einstimmig der Ansicht, daß wir dieses Tages nicht besser, als in 
Verbindung mit unserer heutigen Versammlung gedenken können. 

M. H.! Was Hr. Dr. Ing. Schrödter dem Verein während dieser 25 Jahre war und heute 
noch ist, das beweist überzeugender, als Worte es auszudrücken vermögen, die wohl von Ihnen 
allen empfundene Tatsache, daß wir uns den Verein ohne seinen Geschäftsführer Schrödter 
eigentlich gar nicht mehr vorstellen können. Untrennbar ist sein Name verbunden mit unserer 
Zeitschrift .Stahl und Eisen", deren stattliche 52 Bände, die Sie hier vor sich sehen, allein schon 
ein Lebenswerk darstellen, und deren Ausgestaltung und hochgeachtete Stellung in der technischen 
Weltliteratur vor allem seiner Intelligenz und seiner unermüdlichen Arbeit zu danken ist. Von 
gleicher Bedeutung war seine Tätigkeit bei der Vorbereitung unserer Jahresversammlungen , die 
alle, sowohl hinsichtlich der zeitgemäßen Auswahl der Vortragsstoffe, als auch in ihrer Gesamt- 
anordnung seine Hand erkennen lassen, und wenn die mühevolle Arbeit unserer Kommissionen vielfach 
bedeutsame Ergebnisse aufzuweisen hatte, so ist auch das zum großen Teil der ausgezeichneten 
Vorbereitung und Sichtung des Materials durch Dr. Schrödter zu danken. Auch wenn es galt, 
den Verein nach außen zu vertreten, hat er trotz der oft nicht geringen Anstrengungen der 
Reise bei keiner Gelegenheit gefehlt, mochte es sich darum handeln, in gemeinsamen Beratungen 
mit Behörden oder befreundeten Vereinen zu tagen, oder dafür zu sorgen, daß dem Verein die 
ihm gebührende Stellung eingeräumt wurde, oder endlich darum, neue Verbindungen internationaler 
Art anzuknüpfen. Seiner Anregung war die noch in Ihrer Aller Erinnerung stehende Reise des 
Vereins nach den Vereinigten Staaten zu danken, die auf Grund seiner vorzüglichen Vorbereitung 
und Leitung so erfolgreich verlief, wie überhaupt Schrödter» Verdienste auf dem Gebiete des 
internationalen technischen Zusammenwirkens ganz hervorragend sind und noch jüngst durch 
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unsere amerikanischen Gaste begeisterte- Anerkennung fanden. Ich brauche Sie auch wohl kaum 
daran zu erinnern, welch rückhaltloser Beifall Hrn. Dr. Schrödter vom In- und Auslande gezollt 
wurde, als er den Verein unter Bewältigung eiuer riesenhaften Arbeitslast wahrend der Düsseldorfer 
Ausstellung in würdigster Weise vortreten hatte. Und, in. H.. ich bin sicher, dal) Sie mir bei- 
pflichten, wenn ieh sage, daß trotz dieser vielseitigen Inanspruchnahme Hr. Dr. Schrödter Doch 
stets Zeit gefunden hat. die zahlreichen persönlichen Wünsche der Mitglieder nach Auskunft, 
Einführungsschreiben usw. in einer Weise zu erfüllen, wie Sie zuvorkommender nicht gedacht 
werden kann. 

M. H.! Wenn Hr. Dr. Schrödter diesen mannigfaltigen Anforderungen seiner Stellung mit 
s<> großem Erfolge entsprochen hat. so ist das nur dadurch möglich gewesen, daß er sich die 
Förderung der Vereinsinteressen zu seiner Lebensaufgabe gesetzt und an der Lösung dieser 
Aufgabe stets mit seiner ganzen Manneskraft gewirkt hat. und, m. IL, ich möchte das besonders 
betonen, indem or wiederholt materielle Vorteile bedeutender Art, die ihm von anderer Seite 
geboten wurden, und die er, wie er wohl wußte, bei unserem Verein nie finden konnte, außer 
acht ließ. M. H. ! Ich bin Ihrer Zustimmung sicher, wenn ich Hrn. Dr. Schrödter für diese 
seine überaus treue Wahrung des Vereinswohles am heutigen Tage unseren herzlichen Dank 
hiermit ausspreche und daran den Wunsch knüpfe, daß er noch recht viele Jahre in bisheriger 
Frische seines Amtes walten möge! - 

Gleichzeitig ist es mir eine besondere Freude, in Erledigung des mir vom Vorstande 
gewordenen Auftrages Sie. lieber Hr. Schrödter, zu bitten, zur Erinnerung an diese Stunde diese 
beiden von Künstlerhand geschaffenen Sinnbilder des Bergbaues und Hüttenwesens als Zeichen der 
ungeteilten Hochschätzung und Verehrung, welche alle Vereinsmitglieder für Sie empfinden, 
freundlichst entgegenzunehmen. (Beifall.) 

Geh. Kommerzienrat Servaes- Düssoldorf: Lieber Hr. Schrödter! Der Verein zur Wahrung 
der gemeinsamen wirtschaftlichen Interessen von Rheinland und Westfalen und die 
Nordwestliche Gruppe des Verbandes deutscher Eisen- und Stahlindustrieller konnte 
es sich nicht versagen, am heutigen Tage auch Ihnen die herzlichsten Glückwünsche auszusprechen 
und diese mit dem Danke zu verbinden für die liebenswürdige und erfolgreiche Tätigkeit, die Sie 
für die beiden Vereine iu den letzten 25 Jahren entwickelt haben. Von Beginn Uirer Tätigkeit 
in Ihrer jetzigen Stellung an haben Sie stets ein so lebhaftes Interesse für die wirtschaftlichen 
Interessen, die ja in vielfacher Beziehung zu der technischen Entwicklung standen, gezeigt und 
haben in vielen Fallen mit Ihrem Kate uns bereitwilligst unterstützt und im Interesse der beiden 
Vereine gearbeitet, daß es undankbar sein würde, wenn wir heute nicht ebenfalls unseren Dank 
aussprechen wollten. Sie waren fast in allen Versammlungen, sowohl In den Ausschußsitzungen, 
als auch in den Generalversammlungen der beiden Vereine, anwesend und waren uns stets ein 
lieber Gast, der sein reiches Wissen und seine umfassenden Erfahrungen stets gern im Interesse 
der Vereine zur Verfügung stellte. Im Andenken an diese Tätigkeit und mit der Bitte, daß wir 
auch in Zukunft Ihren Rat und Ihre Hilfe in Anspruch nehmen dürfen, bitte ich Sie im Namen 
der beiden Vereine, eine kleine Erinnerung an den heutigen Tag entgegenzunehmen und diesem 
Schreibzeug einen Platz auf Ihrem Schreibtisch zu gönnen. Ich hoffe, daß Sie es taglich benutzen 
und daß Sie durch dasselbe daran erinnert werden, daß wir dankbar die Dienste anerkennen, die 
Sie uns so oft und freudig geleistet haben. Hoffentlich bleibt auch in Zukunft unser Verhältnis 
dasselbe und bleiben Sie uns noch recht lange erhalten. Glückauf! (Beifall.) 

Reichs- und Landtagsabgeordneter Dr. Beumftr - Düsseldorf : Ieh weiß, mein lieber Herr 
Kollege, daß Sic kein Freund langer Ansprachen sind, aber ein herzliches Glückauf! aus kollegialem 
Munde wird Ihnen heute an diesem für Sie so bedeutungsvollen Tage nicht fehlen wollen. So 
dürfen wir Amtsgenossen von Ihnen es aussprechen, daß Sie uns immer ein liebenswürdiger 
Kollege, ein aufrichtiger Mann, ein Gentleman vom Scheitel bis zur Sohle gewesen sind. Ich 
insbesondere habe das große Glück, seit dem Jahre 1KH7 mit Urnen zusammen zu arbeiten au dem 
geineinsamen Werke, das uns verbindet, und ich darf hier wohl feststellen, daß niemals eine 
grundsätzliche Meinungsverschiedenheit, geschweige denn eine Mißhelligkeit zwischen uns beiden 
in diesen langen Jahren eingetreten ist, obwohl die Reibungsflachen zwischen dem technischen 
und dem volkswirtschaftlichen Leiter einer großen Zeitschrift nicht minder stark sind, als die 
Reibungsflachen zwischen den kaufmännischen und den I ethnischen Leitern unserer großen Werke. 
Ich erinnere mich zum Reweise dafür, wie übereinstimmend unsere Meinungen stets waren, z. B. 
mit besonderem Vergnügen daran, daß Sie einst die erste Hälfte eines Leitartikels für „Stahl 
und Eisen" bis zu einem Semikolon schrieben, wahrend ich. hei diesem Semikolon fortfahrend, den 
Artikel in seiner zweiten Haltte zu Ende führte. (Heiterkeit.) 

Uns, lieber Kollege, hat in diesen .Jahren die Feder miteinander verbunden, mit der wir 
au«h ferner zum Wohle der deutschen Eisen- und Stahlindustrie zu wirken bereit sind. Und da 
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Sie nun mit dem Schreibzeug, das Ihnen soeben Hr. Geheimrat Servaes überreichte, nicht» anfangen 
können, wenn Sie keine Feder dazu besitzen (Heiterkeit), so erlaube ich mir, Ihnen zur persön- 
lichen Erinnerung an diesen Festtag dieses Instrument zu überreichen, angefertigt aus einem 
Metall, das zum Schreiben noch besser geeignet ist als Stahl oder Kisen. Ich verknüpfe damit 
den Wunsch, diese Feder möchte täglich in Ihrer Hand sein, und Sie stets erinnern an unsere 
Freundschaft, die bisher treu und rein war wie das Gold. Möge sie es auch ferner sein! 
Glückauf! (Beifall.) 

Generaldirektor Niedt-GIeiwitz : M. H., hochverehrter Herr Jubilar! Im Auftrage des 
Vorstandes des Vereins Eisenhütte Oberschlesien habe ich die Ehre und die angenehme 
Pflicht, Ihnen zum heutigen Tage die Glückwünsche dieses Vereins zu überbringen. Genau so 
wie Sie, meine verehrten Herren Vorredner, denken auch wir im Osten über die Person und über 
die Tätigkeit unseres Jubilars, nämlich mit wahrer Hochachtung und Anerkennung. Es ist ja 
selbstverständlich, daß Sie Ihre Kräfte, mein hochverehrter Herr Doktor, in allererster Reihe 
hier dem großen westlichen Industriebezirk widmen, aber Sie haben es auch verstanden, sich die 
Liebe und Freundschaft aller technischen und wirtschaftlichen Vereinigungen, mit denen Sie in 
Berührung stehen, insbesondere bei den Organisationen im Eiscnhüttenwcsen, zu erwerben und zu 
bewahren. Sie wurden das Bindeglied, der Vermittler aller der technischen und wirtschaftlichen 
Interessen und so, m. H., wie Sie hier im Westen von , unserem" Dr. Schrödter sprechen, so 
sprechen auch wir von ihm in Oberschlesien und insbesondere tun dies die Mitglieder des Vereins 
, Eisenhütte Oberschlesien*, um dessen Entstehen, Wachsen. Blühen und Gedeihen sich unser 
Jubilar große Verdienste erworben hat, auf welche ich heute im besonderen nicht näher eingehen 
will. Ich bringe Ihnen aber, verehrter Herr Jubilar, den Dank des Vorstandes unserer , Eisen- 
hütte Oberschlesien" dar in Gestalt einer kleinen Gabe, die Ihnen, so hoffen die Geber, gefallen 
möchte. Es handelt sich um ein oberschlesisches Kunsterzeugnis, ein Miniaturstandbild, welches 
auf der Königlichen Hütte zu Gleiwitz in Eisen gegossen wurde. Dort steht es und stellt dar 
den Großen Kurfürsten in Nachbildung des berühmten Schlüterschen Keiterdenkmals. Wenn ich von 
Gleiwitz rede, dann werden Erinnerungen aus der Jugend in Ihnen wachgerufen, denn gewiß denken 
Sie noch gerne der Zeit, da Sie sich dort in Gleiwitz die ersten Sporen als Hüttenmann verdienten. 

Mein lieber Herr Dr. Schrödter! Nehmen Sie freundlich unsere Gabe an zur Erinnerung 
an Ihre oberschlesischen Freunde und an diese Stunde. Ich schließe mit dem Wunsche unseres 
verehrten Herrn Vorsitzenden: Möchten Sie, lieber Herr Dr. Schrödter. noch viele, viele Jahre 
in Gesundheit und geistiger Frische mit ebensoviel Erfolg und Anerkennung wie bisher Ihres 
wichtigen Amtes walten, möge reicher Segen auch ferner auf Ihrer ersprießlichen Tätigkeit ruhen, 
zum Wohle der gesamten wirtschaftlichen Interessen sowie der Technik der großen, viel um 
fassenden Eisenindustrie des Vaterlandes und damit dann auch der „Eisenhütte Oberschlesien". 
Ich schließe mit herzlichem „Glückauf"! (Beifall.) 

Rektor der Techn. Hochschule Geh. Reg.-Rat Prof. Dr. Borchers-Aachen: Hochverehrter, lieber 
Herr Doktor! Es Ist mir eine herzliche Freude, daß in der glänzenden Reihe von Anerkennungen 
und Glückwünschen auch die Technische Hochschule zu Aachen zu Wort kommen kann. Als vor 
wenigen Jahren die Gleichstellung der Technischen Hochschulen mit den Fniversitäten vollzogen 
wurde, geschah dies von allerhöchster Stelle unter der beachtenswerten Voraussetzung, daß die 
Mitglieder der Technischen Hochschulen nicht bloß ingenieunvissenschnftliclien Aufgaben, sondern 
auch den damit in Beziehung stehenden wirtschaftlichen und sozialen Verhältnissen gebührende 
Beachtung zu widmen haben. In dem Wunsche, daß jede Hochschule und jedes Glied derselben 
den Forderungen , dio das Leben und die Wissenschaft stellen, voll und ganz gerecht werde, 
war das Leben gewiß nicht ohne Absicht in den Vordergrund gestellt. 

Nun, lieber Herr Doktor, diese Forderungen haben Sie von jeher voll und ganz erfüllt und 
haben sich dadurch Ihr akademisches Ehrenbürgerrecht redlich verdient. Es freut mich, daß die 
von mir heute vertretene rheinisch-westfälische Hochschule es war. die Ihnen dies schon vor vier 
Jahren bezeugte. Zwar muß ich nun heute deswegen mit leere« Händen kommen; aber ich 
komme, nicht mit leeren Worten, wenn ich Ihnen den herzlichsten Dank ausspreche für alles, 
was Sio zur Festigung der wirtschaftlichen und wissenschaftlichen Grundlagen unseres deutschen 
Hüttenwesens, zur Hebung des hüttenmännischen Unterrichts und insbesondere zur Förderung 
unserer rheinisch- westfälischen Hochschule getan haben. Bleiben Sie der l'nsrige noch recht 
lange, bleiben Sie es im Genüsse Ihrer Arbeitsfreude, in dem Genüsse des Glückes der Zufriedenheit 
mit dem bisher Erreichten, in der sicheren Erwartung weiterer wohlverdienter Erfolge: und dazu 
ein herzliches Glückauf. (Beifall.) 

Geh. Bergrat Professor Dr. H. Wedding - Berlin : Verehrter Herr Doktor und lieber Freund! 
Es freut mich, daß ich persönlich hier anwesend sein kann, um Ihnen die Glückwünsche des 
Direktors und des Lehrerkollegiums der Königlichen Bergakademie, der ältesten Hochschule 
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Deutschlands, vielleicht iler Welt, auf welcher Eisenhüttenwesen gelehrt worden ist, zu überbringen. 
Hat auch unser Herr Vorsitzender den Hauptzweck des Vereins deutscher Eisenhüttenleute dahin 
festgelegt, daß technische Fortschritte im Eisenhüttenwesen angebahnt und gefördert werden 
sollen, so haben Sie doch, mein lieber Herr Doktor, es meisterhaft verstanden, Wissenschaft und 
Praxis in der von Ihnen geleiteteu, weltberühmten Zeitschrift „ Stahl und Eisen - zweckmäßig zu 
verbinden. Sie haben dahin gewirkt, daß sowohl die Lehrer an den Anstalten, welche die Wissen- 
schaft der Eisenhüttenkunde zu pflegen haben, aus den Mitteilungen über die Praxis reiche 
Belehrung schöpfen, als auch die Werksleiter aus den wissenschaftlichen Aufsätzen neue Anregung 
erhalten können, so daß beide Teile Ihrer stets und dankbar und freudig gedenken werden. Unsere 
Bergakademie hat ja ganz besonders durch Ihre Anregung es jetzt dahin gebracht, daß den 
Wünschen des Vereins deutscher Eisenhüttenleute nach dem Ausbau der Eisenhüttenkunde in vollem 
rmtange Rechnung getragen wird. Aber das laßt sich jetzt und in Zukunft nur erfüllen, wenn 
Theorie und Praxis innig Hand in Hand gehen Meine Hoffnung ist nun , lieber Herr Doktor, 
daß Ihnen noch v iele, viele Jahre die Kräfte verliehen sein mögen, im gleichen Sinne fortzuwirken, 
und Sie in der richtigen Erkenntnis, daß stets Wissenschaft und Praxis zusammenhalten müssen, 
unentwegt arbeiten können zum Wohle der deutschen Eisenindustrie und damit zum Wohle unseres 
ganzen Vaterlandes. Möge Gott Hineu dazu Gesundheit, Frische und Zufriedenheit verleihen I 



Generalsekretär Bueck-Berlin : Hochgeehrter Herr Doktor, lieber, werter Freund! Es ist mir eine 
Ehre und ein Vorzug, Ihnen die Glückwünsche des Zen tral Verbandes deutscher Industrieller 
und des Vereins deutscher Eiseu- und Stahlindustrieller zu Uberbringen, der wirtschaftlichen 
Verein.-, die aber sehr wohl wissen, daß eine auf der Höhe stehende Technik die wesentlichste Grund- 
lage der Industrie im ganzen und ihres Gedeihens und ihres Fortschrittes bildet. Daß in dem 
grundlegenden Gewerbe für alle anderen in der Eisen- und Stahlindustrie sich die Technik der 
Deutschen auf der höchsten Höhe befindet, ist zum wesentlichsten Teile das Werk Djres umfassenden 
Wissens, verbunden mit Ihrer unvergleichlichen Arbeitskraft und Ihrem eisernen Fleiße. Dadurch 
ist es gekommen, daß, wo heute auf dem Erdenrund intelligente Milnner Eisen herstellen und ver- 
arbeiten. Ihr Name genannt wird, und so wird es komineu, daß mit d r Geschichte der deutschen 
Eisenindustrie in der Periode ihrer bedeutendsten Entwicklung für alle Zeiten Ihr Name verbunden 
sein wird. Möchten Sie. den Wunsch teile ich mit allen anderen, die vor mir gesprochen haben, 
noch viele, viele Jahre der deutschen Industrie in gleicher Frische und Kraft des Körpers und des 
Geistes erhalten bleiben, und möge die Vorsehung Ihnen Glück und Segen, Ihnen, Ihrem Hause 
und Ihrer Familie verleihen. Das ist der Wunsch der beiden Vereine, die ich zu vertreten habe, 
und der Ihres alten treuen Freundes. (Beifall.) 

Direktor des Vereines deutscher Ingenieure, Geheimer Baurat Dr. Ing. Peters-Berlin : Lieber 
Hr. Schrödter, hochgeehrte Versammlung! Der heutige Feiertag steht zwar nicht im Kalender, 
aber er hat mit den Kalenderfeiertagen das gemeinsam, daß alle, die an ihm teilnehmen können, 
sich herzlich dieses Tages freuen: und er unterscheidet sich von den Kalenderfeiertagen dadurch, 
daß wir es hier nicht mit einer langst abgeschiedenen Größe des Menschengeschlechts zu tun 
haben, sondern mit einem Manne, der in der Vollkraft des Schaffens m tten unter uns steht. Von 
den mannigfachen Leistungen des Hrn. Schrödter, deren der Herr Vorsitzende soeben gedacht 
hat, möchte ich namens des Vereines deutscher Ingenieure ganz besonders die zahlreichen gemein- 
samen Arbeiten des Vereins deutscher Eisenhüttenleute mit anderen Vereinen hervorheben ; man 
würde diesen erfreulichen Beziehungen nicht gerecht werden, wenn man nicht des großen Anteils 
gedachte, den Hr. Dr. Schrödter zu allen Zeiten an diesen Arbeiten gehabt hat. In ganz besonders 
glücklicher Weise hat Hr. Dr. Schrödter die Gabe, nicht nur eino eigene Meinung zu besitzen, 
sondern auch anderer Leute Meinung zu hören und ihr Rechnung zu tragen. Dann gehört es 
aber auch zu den Gaben des Hrn. Dr. Schrödter, notwendige Arbeit mit liebenswürdiger Bereit- 
willigkeit zu übernehmen, und drittens mit voller Arbeitskraft für das einzutreten, was er als 
recht und notwendig erkannt hat. So ist es zu erklären, daß die gerneinsamen Arbeiten, die der 
Verein deutscher Eisenhüttenleute und der Verein deutscher Ingenieure mannigfach unternommen 
haben, durch seine Mitwirkung zu dankenswerten Erfolgen gekommen sind, und dafür möchte ich 
ihm im Auftrage des Vereines deutscher Ingenieure heute au seinem hohen Ehrentage von 
ganzem Herzen noch ganz besonders danken. Und schließlich möchte ich nochmals anknüpfen an die 
Worte des Hrn. Vorsitzenden und mit ihm wünschen« daß Hrn. Schrödter seine Arbeitsfreudigkeit 
mich lange erhalten bleibe, daß er noch lange wirken und schaffen möge, alle Zeit voran wie 
bisher, mit gleichem Erfolge wie bisher. (Beifall.) 

Hermann Röchling- Völklingen: Hochverehrter Herr Doktor ! Auch wir von der Südwest- 
d entgeh- Luxemburgischen Eisenhütte möchten den heutigen Tag nicht vorübergehen lassen, 
tdine Ihuen unseren herzlichsten Dank für alle die vielfachen Bemühungen, die Sie in unserem 
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Interesse unternommen haben, auszusprechen. Wir haben Ihnen zu danken für die Mühe, die Sie 
sich gegeben haben, als unser Verein geboren wurde. Ks war dies keine ganz leichte Gehurt. 
Dann haben Sie uns allezeit aufs freudigste unterstützt, wenn wir Ihrer Hilfe bedürftig waren. 
Sie sind immer zu unseren Tagungen anwesend gewesen und haben uns mit Ihrem sachverständigen 
Hat und mit Ihrer grollen Klugheit allezeit über vielerlei Schwierigkeiten hinweggeholfen. Daß 
es in den nächsten 25 Jahren auch so sein möge, ist unser Wunsch, dati die nächsten 25 Jahre 
Ihnen nur Glück und Segen bringen mögen, daß Ihre Gesundheit es Ihnen allezeit gestatten wird, 
in bisheriger Weise für uns tätig zu sein, dies wünscht die Sildwestdeutsch-Luxemburgische Eisen- 
hütte. (Beifall.) 

Generalsekretär Stumpf -Osnabrück: Verehrter Herr Doktor ! Unter den Glückwünsehendeii, die 
heute vor Sie treten, möchte auch der Verein deutscher Eisengießereien nicht fehlen. Leider 
ist unser Herr Vorsitzender durch Unwohlsein verhindert. Ihnen die Glückwünsche des Vereins 
selbst auszurichten. Sie sehen mich an seiner Stelle, und ich kann wohl sagen, dall ich diese 
Stellvertretung um so lieber übernommen habe, als ich es in erster Linie Ihren Beziehungen zu 
unserem Vereine danke, Sie als Freund gewonnen zu haben. Solange ich Sie kenne, solange Sie 
Geschäft« fiihrer des Vereins deutscher Eisenhiittenleute sind, haben Sie an unseren Versammlungen 
und Arbeiten mit regem Interesse teilgenommen und halten uns sowohl durch Ihr sachverständiges 
Wissen, als auch durch Ihre persönliche Liebenswürdigkeit manchen großen Dienst geleistet Wir 
sind uns bewußt, daß wir es als eine Ihrer bedeutenderen Großtaten der jüngsten Zeit Ihres 
Wirkens betrachten dürfen, wenn es Ihren nachdrücklichen Bemühungen gelang, die heute bestehenden 
innigen Beziehungen zwischen dem Verein deutscher Eisenhiittenleute und dem Verein deutscher 
Eisengießereien anzubahnen. Wir sind Ihnen von Herzen dankbar dafür. Ich kann meine Worte 
nur aii8klingen lassen in dem lebhaften Wunsche, daß diese freundschaftlichen Beziehungen, die 
uns nunmehr mit Ihnen verbinden, recht lange dauern, dall Sie in der Aufrechterhalt ung des zum 
größeren Teile durch Sie geschaffenen Verhältnisses eine innige Befriedigung finden und daß Sie 
auch fernerhin mein guter Freund bleiben mögen! i Beifall.) 

Geh. Kommerzienrat B&Q6I- Düsseldorf : Verehrter Herr Doktor! Zur bleibenden Erinnerung 
an den Tag, an dem Sie vor nunmehr 25 Jahren das Amt als Herausgeber der Zeitschrift .Stahl 
und Eisen" Ubernahmen, widme ich Ihnen dieses Gedenkblatt: 

Durch Ihre nie rastende, schaffensfrohe und weitblickende Tätigkeit haben Sie es verstanden, 
die Zeitschrift .Stahl und Eisen* aus kleinen Anfangen zu dem hervorragenden Fachblatt der 
deutschen Eisenindustrie zu machen, das mit dem bis heute erschienenen 4X«>sten Hefte in nahezu 
zwei Millionen Exemplaren über die ganze Erde verbreitet ist. Wo nur immer Eisen gereckt 
und Stahl erzeugt wird, wo deutscher Fleili und deutscher Unternehmungsgeist Statten der Eisen- 
industrie geschaffen, wird auch .Stahl und Eisen- gelesen, ist es dem Eisenhüttenmann als Freund, 
Berater und Lehrer unentbehrlich. Es ist mir, der ich von Beginn des Erscheinens an den Druck 
der Zeitschrift und die Geschäfte des Verlags besorgt habe, ein herzliches Bedürfnis. Ihnen. Herr 
Dr. Schrödter, heute Dank zu sagen für die guten und freundschaftlichen Beziehungen, die zwischen 
der Bedaktiou und meiner Firma in all diesen Jahren gewaltet haben. Möge Ihnen, als dem Mann, 
dem das deutsche Eisengewerbe großen Dank schuldet, der mit Wort und Tat das Beste dieser 
großen deutschen Industrie gefördert hat, beschieden sein . noch viele Jahre eine gleich segens- 
und erfolgreiche Tätigkeit zu entfalten. Möge auch fernerhin da.s gute Einvernehmen der Redaktion 
und Druckerei bestehen bleiben. (Beifall.)* ' 

Dr. lug. Schrödter: M. IL! Durch die Anerkennung, die mir in Wort und Tat in so über- 
reichlicher Weise zuteil geworden ist. bin ich auf das tiefste bewegt und bitte Sie, Nachsicht zu 
üben, wenn ich meine Erwiderung und meinen Dank nicht in die richtigen Worte zu kleiden weiß. 
Niemals, in. H.. hat der Verein meiner Tätigkeit gegenüber mit Dank und Anerkennung gekargt. 
Die zahlreichen Versammlungen, die unter Ihrem (zu Kommerzienrat Springorumi und Ihres Herrn 
Amtsvorgflngers. unseres unvergeßlichen Carl Lueg. Vorsitz stattgefunden haben, sind ebenso viele 

* Den persönlichen Oratulanten schlössen sieh weit über 200 telegraphische und briefliche Mlückwünsche 
su« dem In- und Aualande an. Staats in iuistor v. Rhein haben, der dem Verein aus der Zoit »einer 
Düsseldorfer Amtstätigkeit freundschaftliche Oesiiiniingen bewahrt hat, sandte von der Reise ein herzlich 
gehaltenes Ulückwunschtelegramm ; der Oberbürgermeister von Düsseldorf nahm den Anlall der 
Feier wahr, um dem Jubilar zu danken dafür, dall er der Vaterstadt seit zehn Jahren Heine Kenntnisse und 
Erfahrungen in dem Ehrenamt als Stadtverordneter dienstbar gemacht bat, und ihn zu der 2!Sjaurigcn Ver- 
bindung mit dem Verein zu beglückwünschen. E>er Verein für die bergbaulichen Interessen im 
oberbergamtsbezirk Dortmund betont das Handinhandgeben der beiden, in allen großen wirtschaft- 
lichen und sozialpolitischen Kragen das gleiche Ziel verfolgenden Vereine: er beglückwünscht den Jubilar zu 
den Erfolgen, die der Verein bei dieser Tätigkeit errungen habe, und spricht ihm zugleich im Namen des 
deutschen Bergbaues Dank aus für die Fortschritte, die auch die deutsche Hergwerksindustrie mittelbar und 
unmittelbar durch seine Tätigkeit auf dem besonderen tiebiete der Förderung der deutschen Technik gemacht 
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Beweise dafür, und die heutige Versammlung reiht sich diesen früheren Kundgebungen in einer für 
mich ganz besonders auszeichnenden Weise an. Demgegenüber, m. H., habe ich früher schon 
den Standpunkt vertreten, daß ich meine Tätigkeit im Verein lediglich als die Erfüllung meiner 
Pflicht ansehe, und ich meine, daß überhaupt jedermann gut fahrt, gleichviel in welchem Amte er 
steht, wenn er nicht nur das tut, was der Buchstabe des Vertrages ihm zu tun vorschreibt, 
sondern wenn er sucht, seinen Posten mit seiner ganzen Kraft zu verwalten ; aber weiter meine 
ich. daß es geradezu zu den Imponderabilien in den Eigenschaften eines Geschäftsführers gehört, 
daß er sich seinem Amte mit ganzer Kraft, mit seiner ganzen Person, seinem ganzen Empfinden 
verschreibt. Wenn aber, in. H., hier die Frage nun einmal aufgerollt werden soll, wem in der 
Geschäftsleitung des Vereins für die Erfolge der 25 Jahre das Verdienst zuzusprechen ist, so 
muH ich einen großen Teil der hier ausgesprochenen Anerkennung anderen Personen zusprechen. 
Ich denke hier in erster Linie an meinen hochverdienten Vorganger im Amt, Hrn. Fritz Osann, 
der mit unserem gleichfalls unvergeßlichen Joseph Schlink als treibender Kraft die Neu- 
organisation des VereinB durchgeführt und unserer Zeitschrift mit feinsinnigem Geschmack und 
gediegener Sachkenntnis das Gepräge gegeben hat, durch das sie groß geworden ist. Von 1882 
bis 1887 hatte ich das Glück, neben jenem seltenen Manne zu arbeiten, der, als das Vorbild aller 
Geschäftsführer, ja als der Schöpfer des Geschflftsführertums anzusehen ist, neben meinem hoch- 
verehrten Freunde Bueck, den wir die Freude haben heute mit dem Feuer und dem Herzen 
der Jugend unter uns zu sehen, obwohl er im Laufe dieser Woche seinen 7(5. Geburtstag 
feiern wird. Weiterhin hatte ich das große Glück, von da an Schulter an Schulter. Hand in 
Hand neben meinem lieben Freund und Kollegen Dr. Beumer zu stehen, und der alten Gewohn- 
heit gernäß, die eine Uneinigkeit zwischen uns ausschließt, kann ich auch heute nicht anders, als 
dem. was er gesagt hat, zuzustimmen und mich mit ihm einig zu fühlen in dem Ausdruck unserer 
Freundschaft; ich beklage ihn nur in der Hinsicht, daß er sich nicht in derselben glücklichen 
Lage wie ich befindet, auch einen Freund Beumer an seiner Seite zu haben. 

Ferner hatte ich treue und gewissenhafte Mitarbeiter auch in meinen Geschäftsräumen ; seit 
dem Jahre 1887 mit einer Unterbrechung allerdings von '> Jahren in Hrn. Rieh. Lemke, und 
seit dem .fahre 1891 ist Hr. Ingenieur Otto Vogel hinzugetreten, der Ihnen ja durch seine 
treffliehen Arbeiten am Jahrbuch und in der Redaktion in vorteilhaftester Weise bekannt ist. 
Aber auch dieser Generalstab samt seinen Hilfstruppen hatte nicht die Erfolge des Vereins, die 
hier genannt worden sind, zeitigen können, Erfolge, die heute vielleicht manchmal in ein zu helles 
Licht gestellt worden sind, waren nicht die äußeren Umstände so höchst glückliche und günstige 
gewesen. Just in den Beginn der starken Aufwärtshewegung in der Entwicklung der deutschen 
Eisenindustrie, die mit der Einführung der Bismarekschen Zollpolitik einsetzte, fiel die N'eubegrün- 
dung des Vereins. In dieselbe Zeit tiel die Erfindung der Entphosphorung, gleichzeitig machte 
sich das Prinzip der Massenfabrikation in der Eisenindustrie immer gebieterischer geltend. Es 
ist heute hier schon angedeutet worden, daß im Verein jeder Fortschritt von Bedeutung, der seit 
jener Zeit in der Eisenhüttenwelt gemacht worden ist. in unseren Versammlungen zur Besprechung 
gekommen ist . und erst vor wenigen Tagon schrieb ein alter und treuer Freund des Vereins an 
mich, daß manche hier gegebene Anregung sich in prächtigem Wachstum entwickelt hat. 

Daß dies aber in so glücklicher Weise der Fall gewesen ist. ist nicht in letzter Linie auf 
den Umstand zurückzuführen, daß im Herzen eines jeden deutschen Eisonhiittenniannes das Gefühl 
der Zusammengehörigkeit tiefe Wurzeln geschlagen hat, das ihn hier in den Verein führt und 
ihn veranlaßt, seine Sonderbestrebungen den gemeinsamen und idealen Interessen unterzuordnen 
und seine Erfahrungen und Kenntnisse in den Dienst des Vereins zu stellen. Diesem I mstande 
haben wir die Erfolge des Vereins zu verdanken, und muß ich von der Anerkennung, die hier 
ausgesprochen ist, jedem einzelnen von Ihnen, der hier seine geistigen Kräfte in den Dienst des 
Vereins gestellt hat, und das ist jeder von Ihnen, seine entsprechende Quote zusprechen. Ich 
tue das, indem ich Dinen gleichzeitig für das mir stets bewiesene und geschenkte Vertrauen und 



hat. Die 8 p h i f f b a u t e c h n i 8 c Ii e U e s e 1 1 s c h a f t verbindet mit ihrem (ililokwunscb Hie Hoffnung, dali 
der vom Jubilar stets warm vertretene entere Zusammenschluß mit dem Verein deutscher EiHenhüttenleute 
auch in Zukunft erhalten bleiben möchte. 

Weitere Beglück wttnschungen erfolgten vom StahlwerkR-Verband, dem O b e r s c h 1 c a i * c h e n 
Stahl werks-Ver band, dein Verein der Kisenportland/e in ent - Werke, der Montanbüme 
zu Düsseldorf, dem Ausschuß zur Förderung d e s Rhei n - Weser- F.l be-K a n als, dem Berg- und 
Hüttenmännisohen Verein für Steiermark und Kärnten, dem Profcssorcnkollcgium der k. k. Mon- 
tanistischen Hochschule in Leoben, von Professoren de» Kaiserlichen Berginstituts in 
St. Petersburg und dem russischen Konsultativen Bureau der Kisenindustriellen. Aus Amerika 
kam neben einer Anzahl anderer ßeglflckwünscuungen das Telegramm einer Keihe von Teilnehmern an der 
diesjährigen Beenchsreise des American Institute of Mining F.ngineers, und eine Depesche aus Stock- 
holm brachte die guten Wüneehe faet aller in Schweden ansässigen Vereinsmitglieder. 
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die allseitig mir zuteil gewordene Unterstützung in meiner ureigentlichen Aufgabe, im Verein 
zu vereinen, herzlichsten Dank ausspreche. 

Ilm n, hoch verehrter Hr. Geheimrat Servaes, dankeich besonders für die liebenswürdigen 
Worte, aus deneu die treue Freundschaft sprach, die Sie mir stets gezeigt haben. Seien Sie 
versichert, daß ich die Anerkennung der von Ihnen vertretenen Vereine hochzuschätzen weiß. 
Lud Ihnen, lieber Kollege (zu Dr. Beniner), danke ich nochmals herzlichst. Ich kann 
nur wiederholen, was ich eben gesagt habe, und den Wunsch aussprechen, daß die volle Einigkeit 
und die Freundschaft zwischen uns immer vorhalten möge. Kw. Magnifizenz (zu Kektor. 
Geheimrat Borchers) bin ich besonders zu lebhaftem Danke verbunden, weil Sie nochmals den 
Stempel unter die Urkunde gesetzt haben, mit welchem mir vor einigen Jahren die hohe Aus- 
zeichnung der Behörden verliehen wurde. Mit Ihnen wie mit unserm Ehreninitgliede, dem hoch- 
verdienten Hrn. Geheimrat Wedding, dem ich auch für seine heutigen Worte vielmals 
danke , weiß ich mich einig unter dem Motto : Durch die Wissenschaft zur Wahrheit ! 
Ihnen, m. II. (zu Generaldirektor Niedt, dem Vorsitzenden der Eisenhütte Oherschlesien und zu 
II. Röchling, dein stellvertretenden Vorsitzenden der Südwestdeutsch - Luxemburgischen Eisen- 
hütte», gebührt besonderer Dank, weil Sie den Verein an den beiden Grenzmarken unseres 
Vaterlandes mit treuer und starker Hand pflegen. Durch Ihre Aufmerksamkeit haben Sie mich 
tief gerührt, weil bei mir gerade Ihnen gegenüber die Tat häufig hinter dem Willen 
zurückgeblieben ist. Hrn. Stumpf danke ich für die Worte, die er im Namen des Vereins 
deutscher Eisengießereien an mich gerichtet hat. Es war mir eine große Freude, zu 
hören, daß das Verhältnis, das zwischen den beiden Vereinen geschlossen ist, auch im Verein 
deutscher Eisengießereien hohe Befriedigung gefunden hat. Hrn. Direktor Geheimrat Peters 
danke ich für die Kundgebung, die er in so herzlicher Weise an mich gerichtet hat. Es ist nicht, 
nur das lebhafte Interesse, das mich mit ihm und dem von ihm vertretenen Verein verbindet, 
sondern auch die langjährigen freundschaftlichen Beziehungen, die zwischen uns bestehen. Das 
Verhältnis, das Hr. Geheimrat Bagel erwähnt, war stets ein sehr angenehmes, zugleich freilich 
auch das teuerste, das die Zeitschrift „Stahl und Eisen" hat. (Große Heiterkeit.) Das soll mich 
aber selbstverständlich nicht hindern, Ihnen, verehrter Herr Geheimrat, für Ihre große und liebens- 
würdige Aufmerksamkeit meinen angelegentlichen Dank auszusprechen. 

Wenn ich nunmehr, m. IL, mit den gemachten Einschränkungen meinen Dank für die hier 
ausgesprochene Anerkennung sagen darf, so geschieht das zugleich mit der Versicherung, daß die 
Anerkennung mir ein Ansporn sein wird, weiter meine Kräfte, soweit sie noch reichen, in den 
Dienst des Vereins zu stellen, mit Ihnen gemeinsam die materiellen und ideellen Interessen der 
deutschen Eisenindustrie zu fördern und dem gemeinsamen Ziele zuzustreben, unsere deutsche Eisen- 
industrie. — unter Eisenindustrie nicht nur die Eisenhüttenindustrie verstanden, sondern die Eisen- 
industrie im weiteren Sinne, von der Gewinnung der Rohstoffe bis zur Herstellung des Klein- 
eisenzeugs und der Maschinenfabrikation - . als eine starke deutsche Industrie und damit unserm 
teuren deutschen Vaterlande seine Machtstellung zu erhalten. (Beifall.) 

Vorsitzender Kommerzienrat Springorum: M. H. ! Wir kommen nunmehr zu Punkt 1 unserer 
Tagesordnung und ich möchte zunächst hinsichtlich der allgemeinen Lage feststellen, daß, obwohl die 
steigende Richtung, deren sich die Erzeugung unserer Eisenhütten schon seit Jahren erfreut, in der 
letzten Zeit ein beschleunigteres Tempo angenommen hat, eine Zuvielerzeugung bisher nicht aufgetreten, 
vielmehr ist. soweit heute zu erkennen, der Absatz nicht nur für jetzt, sondern für geraume Zeit hinaus 
gesichert, eine Erscheinung, die erfreulicherweise im Zusammenhang mit der ständig zunehmenden 
Anwendung von Eisen und Stahl steht und die uns daher auch gute Aussicht für unsere Zukunft 
eröffnet, zumal die Preisstellung trotz der offensichtlichen Knappheit der Rohstoffe und Halbfabrikate 
eine gesunde geblieben ist. Wir gehen nicht fehl, wenn wir für die Herbeiführung und Erhaltung 
einer solchen guten Lage dem maßvollen Verhalten unserer großen Verbünde ein wesentliches 
Verdienst zusprechen. Da nun die jetzige Vertragsdauer des für uns so außerordentlich wichtigen 
deutschen Stahlwerks- Verbandes ihr Ende bald erreicht und die Verhandlungen zur Erneuerung 
eifrig im Gange sind, so können wir unserseits nur wiederholt, wünschen, daß sie recht bald zu 
einem guten Ende geführt werden, damit die Unsicherheit über die zukünftige Gestaltung unserer 
Verhältnisse beseitigt wird. Möchten die verantwortlichen Leiter unserer Werke sich in schwie- 
rigen Momenten der traurigen Zustände bewußt bleiben, die früher in Zeiten des Niederganges 
auf unseren Eisenhütten Platz gegriffen haben! Wie .sehr notwendig überhaupt der euge Zusammen- 
schluß unserer Werke nicht nur zum gemeinsamen Verkauf ihrer Fabrikate, sondern auch zu 
Verbänden behufs Abwehr unberechtigter Bestrebungen seitens der Arbeiter ist, hat der jüngste 
Ausstand bewiesen, der auf einem unserer grollen Stahlwerke stattgefunden hat. und der einer- 
seits dank der mutigen, zielbewußten Haltung seiner Leitung, anderseits aber auch nur dank 
dem festen Zusammenstehen der Werke zurückgewiesen werden konnte. Indem ich nach diesen 
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allgemeinen Itemerklingen zu den geschäftlichen Mitteilungen ühergehe . habe ich das Folgende 
auszuführen : 

Die Mitgliederzahl unseres Vereins ist gegen 3070 vor Jahresfrist und 3202 am 2ü. April, 
als ich den letzten Status hier feststellte, gegenwärtig auf 36R0 gestiegen; es ist somit ein 
erfreuliches Wachstum der Teilnahme an unseren Bestrehungen festzustellen. Gleichzeitig hat 
aber der Tod im verflossenen Zeitabschnitt eine reiche Ernte gehalten: Geheimrat. Ledebur, den 
in Anerkennung seiner Verdienste um die wissenschaftlichen Fortschritte der deutschen Eisenindustrie 
der Verein im April d. J. zu seinem Ehrenmitglicde gemacht hatte, ist kurze Zeit, nachdem er 
von dem Lehramte zurückgetreten war, sanft entschlafen; unser Vorstandsmitglied Blaß, dessen 
anregenden und geistvollen Ausführungen wir stets mit Freude lauschten, ist seither heimgegangen, 
und in tragischer Weise ist ein weiteres Vorstandsmitglied, Direktor Müller von den Rheinischen 
Stahlwerken, dessen in jugendlichem Alter vollzogene Leistungen zu großen Hoffnungen Anlaß 
gaben, uns durch den Tod entrissen worden. Fernerhin beklagen wir den Tod des Generaldirektors 
Leistikow, des Vorsitzenden des Vereins deutscher Eisengießereien, der stets in weitsichtiger 
und verständnisvoller Weise mit uns Hand in Hand ging und nach gleichen Zielen arb-itete. Wir 
vormissen unsere alten Freunde Blauol, Heinrichs, Lebacqz und Pink sowie Lehnkering 
und Baum. Neuestens hatten wir auch den Verlust des Hüttenbesitzers Heinrich de Wendel 
zu verzeichnen, eines Mannes, dem wir wegen seiner Sachkenntnis und seiner Verdienste um die 
Leitung eines unserer größten Hüttenwerke au der Westgrenze unsere hohe Anerkennung zollten. 
Ich bitte Sie, sich zum Andenken an diese Männer und unsere sonstigen heimgegangenen Mitglieder 
von Ihren Sitzen zu erheben. (Geschieht.) 

Die Zeltschrift „Stahl und Eisen* ist in einer der Zunahme unserer Mitgliederzahl 
entsprechenden Entwicklung begriffen; sie muß nicht nur ihre Auflage, obwohl diese im Juni 
abermals erhöht wurde, sondern auch ihren Umfang weiter nicht unbeträchtlich vermehren. Im 
Hinblick auf die Vertiefung, die die unsere Eisenhütten angehenden wissenschaftlichen Fachgebiete 
heutzutage erfahren, und den dadurch hervorgerufenen Stoffandrang hat der Vorstand auf Antrag 
der Redaktion von „Stahl und Eisen" den wichtigen Beschluß gefaßt, unsere Zeitschrift, vom 
1. Januar 1907 ab wöchentlich herauszugeben und zwar soll sie regelmäßig Mittwochs zum Ver- 
sand gelangen, so daß sie am Donnerstag in deu Händen des größten Teiles unserer Mitglieder 
sein wird. Der Vorstand hofft durch diese Xeueruug. die tatsächlich durch die Notwendigkeit 
geboten war, den Beifall der Mitglieder zu gewinnen, wie die Redaktion ihrerseits sich der 
angenehmen Erwartung hingibt, daß ihr das bisher gezeigte Wohlwollen auch in der neuen 
Erscheinungsform nicht fehlen wird. 

Dagegen hat das mit der Zeitschrift in enger Verbindung stehende Jahrbuch leider nicht 
den Anklang gefunden, den der Vorstand erwartet hatte, als das Unternehmen ins Leben gerufen 
wurde; trotz der durch Hrn. Ingenieur Otto Vogel mit nicht genug anzuerkennender Sorgfalt erfolgten 
Bearbeitung ist der Interessenkreis ein so kleiner geblieben, daß wir durch die geringen Einnahmen 
die nicht unbeträchtlichen Kosten für Herstellung und Druck bei weitem nicht zu decken vermögen; 
da anderseits uns durch di« Wochenausgabe von „Stahl und Eisen" Mehrausgaben erwachsen 
werden, die wir heute noch nicht zu übersehen vermögen, so werden wir wahrscheinlich vor der 
Notwendigkeit stehen, das Erscheinen des Jahrbuchs einzustellen. Alle, die sich mit dem Jahrbuch 
näher vertraut, gemacht haben und seineu hohen Wert für den Literaturnachweis auf unserem 
Fachgebiet zu schätzen wissen, werden mit mir einig sein im Bedauern darüber, daß wir das 
l'nternehmen nicht aufrecht erhalten können. Die Redaktion von „Stahl und Eisen" hofft jedoch 
•-inen teilweisen Ersatz dadurch zu geben, daß sie mit der Wochcuausgabe eine systematisch 
gehaltene Zeitschriftenschau des In- und Auslandes verbinden wird. 

Nicht unerwähnt will ich lassen, daß unsere Vereinsbibliothek, deren Ordnung und 
Instandhaltung seit einiger Zeit Hr. Brcusing übernommen hat, allmählich dem Zustande näher 
kommt, den wir als wünschenswert bezeichnen müssen. Wenngleich die Bibliothek auch in erster 
Linie für Zwecke der Zeitschrift und der Vereinsarbeiten bestimmt ist; so hoffen wir doch, daß 
demnächst auch die weiten Kreise unserer Mitglieder von der Eiurichtung werden Nutzen ziehen 
können; denn das Bestreben der Geschäftsstelle geht dahin, allmählich eine gut ausgestattete 
Fachbibliothek für das gesamte Eisenhüttenwesen zu schaffen, und ich zweifle nicht daran, daß 
hierdurch eine für viele unserer Mitglieder wertvolle und willkommene Einrichtung entstehen 
wird. Die uns zu ihrer Ausbildung zur Verfügung stehenden Mittel haben erfreulicherweise eine 
willkommene Stärkung durch eine Zuwendung des Stahlwerks -Verbandes erfahren, für die ich an 
dieser Stelle nochmals herzlichen Dank ausspreche. 

Unsere Zweig vereine sowohl in der Ostmark wie an der Westgrenze unseres Vater- 
landes haben fortgesetzt ihre Lebenskraft bewiesen und ihre regelmäßigen Versammlung- !) unter 
starkem Besuch und mit gutem Erfolg abgehalten: auch haben sich die Versammlungen der 
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Gießereifachleute, dir wir in Verbindung mit dem Verein deutscher Eisengießereien ab- 
halten, bestens bewahrt und als ein gutes Mittel erwiesen, um dir Technik in den Gießereien 
zu fördern 

Der Neubau des Eisenhüttenmilnnisch en Instituts der Hochschule zu Aachen 
schreitet rüstig vorwärts. Dagegen ist die Frage, oh der eisenhüttenmannische Unterricht, an 
der Bergakademie in Berlin und an der Charlottenburger Hochschule vereinigt werden 
kann, ihrer Lösung noch nicht näher getreten, und auch über die an der Hochschule in Breslau 
vorgesehenen Einrichtungen ist uns bisher nichts bekannt geworden. Wir vertreten in diesen 
Fragen nach wie vor den Standpunkt, daß das Ziel des eisenhüttenm&nnischcn Hochschulunterrichts 
eine gründliche und vertiefte Ausbildung sein soll, die, auf wissenschaftlicher Grundlage aufgebaut, 
die gegen frühere Zeiten erheblich höher und vielseitiger gewordenen Anforderungen der Praxis 
gebührend berücksichtigt, und wir sind der Ansicht, daß, um dieses Ziel zu erreichen, unsere 
Hochschulen so weit auszugestalten sind, als es die örtlichen Verhältnisse gestatten. 

Der in unserer letzten Versammlung angekündigte Besuch des American Institute of 
Mining Engineers hat im Monat August stattgefunden; es waren etwa 110 Amerikaner 
einschließlich ihrer Damen hier; über den Verlauf der Veranstaltungen ist eingehend in der 
Zeitschrift Stahl und Eisen" berichtet. Der Besuch war von erbt freiindschaft.Iic.bem Geiste 
tretragen. Wir. die wir die Freude hatten, die amerikanischen Gaste persönlich zu begrüßen, 
waren von ihrem freundschaftlichen Entgegenkommen und dem Verständnis, das sie für deutsche 
Einrichtungen und Sitten bekundeten, auf das angenehmste berührt, und aus den zahlreichen 
Aeußerungen unserer Gaste können wir mit Sicherheit den Schluß ziehen, daß auch diese ahnliche 
Befriedigung über ihre Anwesenheit auf deutschem Boden empfunden haben, wie sie bei uns durch 
den Besuch hervorgerufen worden ist. Wir dürfen somit die Erwartung aussprechen, daß die 
Veranstaltung dazu beigetragen hat, die guten und freundschaftlichen Beziehungen, die zwischen 
den amerikanischen Kisenhüttenleuten und uns schon seit langem bestehen, eine erneute und 
kräftige- Festigung erfahren haben. 

Mit Ende dieses Jahres scheiden nach dem regelmäßigen Wechsel aus dem Vorstande ans 
die HH. Baare, Bueck, Dahl, Gillhansen. Klein. Krabler, Lürmann. Macco. Massenez, 
Schuster und Servaes. ferner sind zur Ausfüllung der im Laufe der Jahre durch den Tod 
gerissenen Lücken weitere sechs Vorstandsmitglieder zu wählen, wofür der Vorstand Ihnen dir 
HH. Beuckenberg. Moritz Böker, Brügmann, Schaltenbrand. Scheidtweiler und Ugc 
in Vorschlag bringt. Sofern nicht Wahl durch Zuruf beliebt wird, bitte ich Sie, auf den dann 
zur Verteilung gelaugenden, von der Geschäftsführung vorbereiteten Zetteln diejenigen Namen, 
welche Ihnen etwa nicht, genehm sein sollten, zu durchstreichen und durch andere zu ersetzen. 
(Auf widerspruchslosen Vorschlag aus der Versammlung erfolgt darauf durch Zuruf Wiederwahl 
der ausscheidenden Vorstandsmitglieder und Zuwahl der vorgeschlagenen weiteren sechs Vorstands- 
mitglieder.) 

M. H. ! Ich habe Ihnen zum Schlüsse meiner geschäftlichen Ausführungen noch eine Mit- 
teilung über die diesjährige Verleihung der Carl Liieg-Deukmünze zu machen. Nach $ 2 
der Satzungen soll die Carl Lueg-Denkmünze an solche Männer verliehen werden, 



„die durch Erfindung oder Einführung einer wichtigen Neuerung, sei es auf mechanischem, 
sei es auf chemischem Gebiete des Eisenhüttenwesens, sich ausgezeichnet, oder sich durch 
besonders bemerkenswerte Vortrage im Verein oder durch Abhandlungen in der Vereins- 
zeitschrift „Stahl und Eisen* ein hervorragendes Verdienst erworben haben". 



Unter Berücksichtigung dieser Anweisung hat der Vorstand beschlossen, in diesem Jahre 
die Denkmünze Hrn. Dr. Ing. Schrödter zu verleihen. 

Sie haben, verehrter Herr Doktor, nicht nur eine Reihe bemerkenswerter Vortrage in 
unserem Verein gehalten, sondern auch die eisenhütteumannische Literatur durch viele Aufsätze 
und Abhandlungen bereichert, welche weit über die Grenzen unseres Vaterlandes hinaus gedrungen 
sind und hochgeschätzt werden. Aus der großen Zahl derselben darf ich insbesondere nennen Ihre 
Arbeiten über: .Flußeisen und Schweißeisen in der deutschen Eisenerzeugung"; „ Fortschritte der 
deutschen Roheisenerzeugung seit dem Jahre 1HK2": .Die Deckung des Erzbcdarfs der deutschen 
Hochöfen der Gegenwart und Zukunft* ; .Die Bedeutung und neuere Entwicklung der Flußeisen- 
erzeugung" ; .Der Wettbewerb der amerikanischen Eisenindustrie* ; .Eisenindustrie und Schiffbau in 
Deutschland" ; „25 Jahre deutscher Eisenindustrie* sowie Ihre zahlreichen und wertvollen Arbeiten 
über Tnriffragen und Statistik. In Würdigung divaer Ihrer verdienstvollen Tätigkeit hat der 
Vorstand Ihnen aus vollster Ueberzeugung und einstimmig die Carl Lueg-Deukmünze zuerkannt, 
und ich habe die Ehre, sie Ihnen zu überreichen mit dem Wunsche, daß auch nach dieser Richtung 
hin uns Ihre Mitarbeit noch viele Jahre erhalten bleiben möge! 




». .Innuar 1»0*. 
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Dr. Ing. SohrÖdter: Meine sehr verehrten Herren! Durch diese mir soeben so unerwartet, 
zuteil gewordene neue hohe Auszeichnung bin ich abermals tief ergriffen. Ich nehme sie mit 
innigem Danke im Hinblick auf die langjährige Milarbeitersehaft , die mich mit dem Träger des 
Namens der Denkmünze verbunden hat. in treuer Erinnerung an ihn. an. Ich danke Ihnen, meine 
Herren, ich danke dem Vorstande, ich danke Ihnen allen. (Heifall.) 

Es folgten nun die als» Punkt 3 und 4 auf der Tagesordnung stehenden Vortrage der Herren 
Professor Eichhoff und H. Röchling sowie Rcgicrungshnumcistcr a. D. Geyer, welche nebst 
Besprechung in den nächsten Ausgaben von „Stahl und Eisen" veröffentlicht werden sollen. 

Sodann richtete der Versitzende, Hr. Kommerzienrat Springorum , noch nachstehende 
Schlußworte an die Versammlung: 

Ich möchte Ihnen der vorgeschrittenen Zeit wegen vorschlagen, heute eine Diskussion 
an den letzten Vortrag nicht zu knüpfen, sondern diese bis zur Frühjahrsversaminlung zu vertagen. 
M. H.. Sie stehen wohl wie auch ich unter dem Eindruck, daü uns die Herren Referenten ein 
sehi- interessantes Material vorgetragen haben. Ich erinnere daran, daß nur kurze Zeit ver- 
strichen ist, seitdem uns hier die ersten Mitteilungen über die elektrischen Oefen gemacht sind, 
und heute schon war Hr. Prof. Eichhon in der Lage , uns zu berichten , daß der elektrische 
Ofen bereits in regelmäßigem Betriebe Stahl herstellt, und von Hrn. Köchlin hörten wir. daß 
an anderer Stelle ebenfalls demnächst ein solcher Betrieb eröffnet werden wird. Ebenso ist 
der letzte Vortrag des Hrn. Regierungsbaumeister Geyer geeignet, das größte Interesse in An- 
spruch zu nehmen. Auch in dieser Hinsicht haben wir noch vieles zu erwarten. Ich bin über- 
zeugt, in Ihrem Sinne zu handeln, wenn ich den Herren Referenten für die überaus fesselnden 
Darlegungen unseren Dank ausspreche. ( Beifall, i Damit sehließe ich die Versammlung. 



Nach Beendigung der von annähernd 1400 Herren besuchten Hauptversammlung vereinigten sich 
gegen 700 Teilnehmer im Kaisersaal zum Festmahl, das der Vorsitzende Kommerzienrat Springorum 
mit einem wirksamen Kaiserspruch eröffnete, um dann den Freund Dr. Schrödter zu feiern, der 
nach den Hauptversammlungen auch beim fröhlichen Klang der Becher seine Freunde niemals verlassen 
habe ( Bravo !j, was nicht immer eine ganz leichte Arbeit gewesen sei. (Große Heiterkeit.» Aber 
Schrödter habe auch diese Arbeit immer summa cum laude geleistet. Alle deutschen Eisenhütten- 
leute seien einig in dem Wunsche, daß auch diese Leistungsfähigkeit Hrn. Dr. Schrödter noch 
lange, lange Jahre erhalten bleibe. (Stürmischer Beifall.) Der also Gefeierte erwiderte darauf 
in launiger Weise, daß der frühere Vereinsvorsitzende Geheimrat Dr.-Ing. Carl Lueg oft 
scherzhaft erklärt habe, alle intelligenten Männer haben Durst. Darum habe er (Schrödter ) niemals 
einen Trunk abgelehnt, um wenigstens intelligent zu erscheinen. (Stürmische Heiterkeit.) Er 
warf dann einen Rückblick auf sein Leben, in dem die Stunde seines infolge Krankheit aus dem 
praktischen Hüttendienst erfolgten Austritts, die er damals für die bitterste gehalten, ihn zu 
der glücklichsten und erhebendsten Stunde des heutigen Tages geführt habe. Sie werde ihn nicht, 
zu einer falschen Wertmessung seiner Person verführen ; er werde sich stets bewußt bleiben, daß 
die Männer, die Erz und Kohle dem Schoß der Erde abgewinnen, die bei Tag und Nacht trotz 
Sturm und Wind im Hochofen die Erze schmelzen, den Stahl bereiten und in den Werkstätten 
weiterverarbeiten, mit ihrer geistigen Tätigkeit den Erfolg des Vereins bilden. Die Leitung des 
Vereins durch den früheren und den jetzigen Vorsitzenden, die tatkräftige Mitwirkung des Vor- 
standes verbürgen diesen Erfolg. Darum ein Vivat, tioreat, ercseat dem Verein, seinem Vorsitzenden 
und seinem Vorstande. (Allseitiger, lebhafter, langanhaltender Beifall.) Der nunmehr 76jährige 
Generalsekretär Bueck- Berlin feierte in einer meisterhaften, temperamentvollen Rede die Ehren- 
gäste — Regierungspräsident Schreiber, < iberbürgermeister Marx, Geheimrat B a g e 1 , .Justizrat 
Dr. Klein und Maler Lins - sowie die Vortragenden des Tages, die der Hauptversammlung 
den wissenschaftlichen Inhalt gegeben. ( Lebhafter, allseitiger Beifall.) Im Namen der Ehrengäste 
antwortete Regierungspräsident Schreiber in einem warmherzigen Trinkspruch, indem erdarauf 
hinwies, daß er gern schon heute vormittag das Wort namens der Regierung ergriffen haben 
würde, wenn Dr. Schrödter nicht in seiner Bescheidenheit darauf bestanden hätte, daß das Fest 
ausschließlich im Kreise der „Familie des Vereins" gefeiert werde. Anknüpfend an die Worte, 
die Dr. Beumer am Vormittag gesprochen, legte Redner dar, daß Dr. Schrödter auch der Re- 
gierung gegenüber stets ein Gentleman vom Scheitel bis zur Sohle gewesen, den die Behörde als 
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einen kundigen, weitsehe.nden und stets bereitwilligen Ratgeber auf das höchste schätze. Redner 
verbreitete sich danu weiter in überaus anerkennender Weise über die hohe Bedeutung des Ver- 
eins, dessen Vorsitzendem und Geschäftsführer er ein dankbares Hoch bringe, das dreimal lebhaft 
erwidert wurde. Hr. Dr. Be unter gedachte sodann der Frau Dr. Schrödter und der deutschen 
Eiseuhüttenfrauen, die ihr Vorbild fanden in der Frau Johanna des Eisernen Kanzlers Bismarck. 
< .Lebhafter Beifall.) Wie dieser in den sorgenvollsten Srunden seines Lebens keinen sichereren 
Zufluchtsort gehabt, als an dem Herzen seiner Frau, wie auch der Staatsmann Dernburg, seit 
langen Jahren Mitglied des Vereins deutscher Eiseuhüttenleiite (Jubelnder Beifall), in diesen auf- 
redenden Tagen, in denen er einen Druck von dem Gewissen des deutsehen Volkes genommen 
(.Stürmischer, langanhalteuder Beifall), die beste Stütze an seiner vortrefflichen Gattin gefunden 
haben werde, so sei jeder Eisenhüttenmann und auch Dr. Schrödter erst, durch seine Frau 
imstande, die Sorgen seines Berufes fröhlich zu überwinden. (Stürmische Zustimmung.) Unter 
lebhaftem Beifall sandte man darauf Frau Dr. Schrödter als Gruß von der Tafel der deut- 
schen Eisenhiittenleute eine prächtige Blumenspende. Und dann erschien im Kähmen von .Stahl 
und Eisen" ein entzückendes lebendes Bild — die Schrödtersehen Kinder — das Frl. Lisbet 
Beniner mit einer Dichtung ihres Vaters stimmungsvoll begleitete und das den Charakter der 
„Familienfeier* aufs glücklichste zur Geltung brachte. Nicht zuletzt alter prägte sich dieser 
Charakter in dem folgenden „artigen Liedleyn* aus, in dem, wie Dr. Schrödter mit Hecht sagte, 
sein alter nordischer Freund Direktor K o h 1 sc h ü tt er- Norden sein ganzes Berz uud Gemüt 
widergespiegelt , und das von der Festvcrsammlung nach der Weise „O alto Burschenherrlichkeit 1 " 
in frohoster und dankbarster Stimmung gesungen wurde: 



Wie oft klang schon allhier im Saal 

So froher Ton wie heute, 

Wie oft schon hoben den Pokal 

Hier deutsche Hüttenlcute ! 

Von je war ihrer Weisheit Kest: 
Nach Bauren Wochen frohes Fest, 

Und was der Dichter lehrte. 

Blieb Brauch auf rhein'scher Erde. 



Und all dio Freunde, die er fand 

Auf arbeitsreichen Wegen, 

Die reichen ihm die Freundeshand 

Mit warmem Gruß entgegen. 

Aus Nord und Süd, weit übers Meer 
Klingt grüßend froher Heilruf her; 

Er zeige ihm aufs neue 

Der Hüttenleute Treue! 



Heut klingt dem werten Freund das Lied, 
Mit dem seit vielen Jahren, 
Bald ernst — bald froh, wie Gott beschied, 
Wir manche Schicht verfahren. 

Heut' klingt » zu Emil Schrödter» Kuhm, 

Seit einem Viertelsäkulum 
Weilt er in unaern Kreiden, 
Gehört er „Stahl und Eisen-. 



Und wenn er heut' zur Feier 

Vergangner Zeiten denket, 

Und wie den Schicksal« Katschluß einst 

Sein LebenssehifT gelenket: 

Dann grüßen von des Zimmers Wand 
Die grauen Hefte, Band an Band, 

Die bis zu fernen Tagen 

Des Freundes Namen tragen. 



Viel rotes Erz seit damals rief 
Des Bergmanns Fleiß nach oben, 
Viel Eisen «prUh'ud vom Stiche lief, 
Vom Funkonwurf umwoben. 

Keift heut die Ernte deutschein Fleiß, 
Ziemt dem ein grünes Lorbeerrcis, 
Den fünfundzwanzig Jahre 
Geniacht zum Jubilare. 



Doch nicht der Zeit, die schnell entuilt. 
Gilt's heute zu gedenken, 
Dem festusfrohen Augenblick 
Woll'n wir die Gläser schwenken. 
Der heute froh und jugemlfrisch 
Am Ehrenplatze schmückt den Tisch, 
Ihm woll'n wir Ehre geben : 
Hoch soll Dr. ing.* Schrödtor leben! 



• Sprich: Dring. 
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Italiens Eisenindustrie.* 

Von Geh. .Bergrat Professor Ür. H. Wedding in Berlin. 



1 |ie Mitteilungren, welche ich Ihnen, m. H., 

* heute zu machen habe, betreffen das Eisen- 
hüttenwesen in Italien, welches ich versucht 
habe, auf einer längeren Reise im Frühjahr d. J., 
ileren zweiter Zweck allerdings die Teilnahme am 
Internationalen Kongreß für angewandte Chemie, 
in Kom war, kennen zu lernen. I m nicht zu 
ausführlich zu sein, will ich mich einer ein- 
gehenden Statistik über die italienische Eisen- 
erzeugung enthalten, um so mehr, als dieser 
Teil Ihnen Allen durch einen vorzüglichen Auf- 
satz des Ingenieurs Carl Brisker in „ Stahl und 
Eisen"** bekannt oder zugänglich sein möchte. 

Es wurden von mir die bedeutendsten Eisen- 
werke in allen Provinzen Italiens besucht, zuerst 
die der Lombardei. Man darf wohl sagen, 
daß in keinem Teile von Italien die Eisenindu- 
strie wissenschaftlich auf einer solchen Höhe 
steht, wie hier. Auch sind hier die Arbeiter- 
verhaltnisse verhältnismäßig am günstigsten. 
Man erkennt das sofort, beim Besuche der Werke, 
lu ganz Italien wurden 1 1*04 : 181 000 t Schweiß- 
eisen und 1 77 000 t Klußeisen dargestellt. Hiervon 
fallen etwa 32 °/o Schweißeisen und 8 0| o Klußeisen 
auf die Lombardei, und das letzte gehört dem 
Hauptwerk, von dem ich Kenntnis nahm. an. Es 
ist die Stahlgießerei bei Mailand, Acciaieria 
Milanese. welches, wahrend die anderen Werke 
Schweißeisen aus Alteisen erzeugen, annähernd 
die gesamte Menge des Flußeisens der Provinz 
darstellt. Hier findet man alle jene neueren 
Verbesserungen, welche zu einem guten Eisen- 
werke gehören, vor allen Dingen sowohl ein 
physikalisches Laboratorium für Untersuchung des 
Kleingefüges und für die Prüfung der Festigkeit, 
als auch ein brauchbares chemisches Labora- 
torium. Es wird also auf diesem Werke Fluß- 
eisen erzeugt, und es werden erheblich große 
Stücke, z. B. Schiffssteven, gegossen, wie. auch 
eine Menge von kleineren Gegenständen her- 
gestellt werden. Das Werk umfaßt gegenwärtig 
etwa 800 Arbeiter und hatte bei meinem Be- 
suche eine Produktion von 300 t, welche in- 
dessen nach Fertigstellung einer großen Zahl 
von im Bau befindlichen Neueinrichtungen auf 
600 t jährlich steigen wird. Das Material ist 
hauptsächlich inländischer, zum Teil eigener 
Schrott ; das Roheisen wird aus Schweden und 
England angekauft und nur wenig vou der Insel 
Elba bezogen. Wie ganz Italien, so entbehrt 
auch dieses Werk der eigenen Kohle, welche 

• Vortrag, gehalten auf der Hauptversammlung 
der Eisenhütte Oberechleuien am 28. Oktober 190G 
iu Oleiwitz. 

•• 1905 Nr. 19 8. 1105. 



aus England herbeigeschafft wird,* Am meisten 
Interesso erregen die drei vorhandenen Bessemer- 
birnen, von denen zwei auf einen Fassungsraum 
von 1 t und eine auf nur 50 kg eingerichtet 
sind, letztere vielleicht die kleinste Birne, die 
überhaupt in der Eisenindustrie gegenwärtig 
besteht. Daneben befindet sich ein für das kleine 
Quantum von nur 3 t eingerichteter Martinofen. 
Man bläst, die großen Birnen mit atmosphärischer 
Luft, die kleine dagegen mit Sauerstoff und ist 
in der Lage. Sauerstoff mit atmosphärischer Luft 
im übrigen auch nach Belieben zu mischen, da 
ein elektrisch angetriebenes Gebläse auf Sauer- 
stoffkompression läuft, während ein Gebläse mit 
Dampfbetrieb die Luftzusammendrückuug besorgt. 
Es gibt, das Veranlassung zur Frage, ob man, 
wenn Sauerstoff als Nebenprodukt auf Eisen- 
hütten gewonnen werden könnte, während man 
den Stickstoff der Luft zu Düngemitteln ver- 
wendet, nicht, doch ökonomisch wichtige Vor- 
teile erringen könnte. Durch Elektrizität wird 
eine Wasserzersetzung vorgenommen, und mau 
erhält hierbei reinen Wasserstoff und einen mit 
etwas Wasserstoff gemischten Sauerstoff. Nach 
den Erfahrungen schadet, es nichts, wenn er bis 
zu 3 0 0 durch diesen verunreinigt ist. Die 
Pressung des eingeblasenen Sauerstoffs beträgt, 
etwa l jt Atmosphäre. 

Zum Gießen benutzt man, abgesehen von den 
gewöhnlichen Gießpfannen mit Bodenstopfen, 
eine große heizbare Gießpfanne mit einem 
Fassungsraum von 30 t. eine, wie mir scheint, 
nachahmenswerte Einrichtung. Die Heizung 
geschieht ebenfalls durch verbrennenden Wasser- 
stoff. Einguß und Ausguß befinden sich an 
entgegengesetzten Seiten, und die Pfanne ist 
durch eine Scheidewand so geteilt, daß die 
Schlacke auf der einen Seite zurückgehalten 
wird und außerdem bei Füllung zu verschiedenen 
Zeiten eine gute Mischung in der Pfanne ge- 
schieht. Ich möchte auf diese Gießpfanne be- 
sonders aufmerksam machen. Bekanntlich steht 
dem kontinuierlichen Flußeiseufiammofenprozeß 
nach Talbot im Kippofen und ähnlichen Vor- 
gängen die Notwendigkeit entgegen, die Kohlung 
und Desoxydation in der Gießpfanne besorgen 
zu müssen. Wahrscheinlich würde die heizbare 
Gießpfanne diesem l'ebelstande abhelfen können. 
Man würde sie als Ofeu verwenden und nach 
Belieben Proben nehmen können. 



* Von der rund <i Millionen Tonnen betragenden 
Kohloneinfuhr stammen mind'-Mtcns 95 "/<> aus F.nR- 
land. Deutschland i*t noch nicht mit 1,5% beteiligt. 
Dan int bedauerlich und man Hollte auf die Oewinnuiig 
der deutxelien Hinfuhr hier mehr Uewicht le^en. 
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Der zweite Besuch galt der Provinz Picinont 
und hier dem Stassanosche.n Werke bei 
Turin. Piemoiit steht in hezng auf Schweih- 
cisenerzeugung jyre^en die Lombardei etwas zurück. 



Nahe von Turin eine Anlage errichtet hat. auf 
der die verschiedenen thermoelektrisehen Ajtpa- 
rate zur Ausführung gekommen sind. Diese 
Anlage hat den Zweck, als Versuchswerk zu 






Es werden nur etwa 28 % der (t esuiuMueugc 
Italiens dort erzeugt. Die Flullcisenmcnge ist 
{ranz unbedeutend. Stassano. welcher das große 
Verdienst hat, mit ungemein grolier Knergie 
die elektrische Darstellung und Verarbeitung 
von Eisen in die Hand genommen zu halten, hat 
jetzt eine Gesellschaft gegründet, welche in der 



dienen und gleichzeitig den Besuchern zu zeigen, 
was erreicht werden kann, um zu veranlassen, 
dali Lizenzen auf dio der Gesellschaft gehörigen 
Patente auf Verfahren und Apparate angekauft 
werden. Es soll dort nur so viel produziert 
werden, dali der Verkauf der Produkte die Unter- 
lialtunir der Anstalt sicherstellt. 
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Major Stassano, welcher ursprünglich in den 
Alpen eine elektrische Anlage zur Gewinnung 
von Eisen aus Eisenerzen angelegt hatte, ilie 
aber ohne ökonomischen Erfolg blieb, hat auf 
Grund der dort gesammelten Erfahrungen nun- 
mehr die neuen Einrichtungen getroffen. Sein 
Grundsatz wird hier verwirklicht, nichts weiter 
von der Elektrizität zu verlangen als Warme, 
also d : e Kohle durch den elektrischen Strom 
zu ersetzen. Er entnimmt von der Turiner 
Elektrizitätsgesellschaft den elektrischen Strom, 
welcher durch Wasserkraft für Beleuchtungs- 
und Bewegungsz wecke erzeugt wird. Er geht 
von dem Grundsätze ans. daß bei den ver- 
schiedenen Beheizungen durch Kohle nur sehr 
wenig von der erzeugten Warme ausgenutzt 
werde, so bei Schmicdefeuerungon etwa nur 2 
bis 8 °;o, bei den Tiegelschmelzungen nur 5 Iiis 
10°;'o. bei Kupolöfen 10 bis 20"/o und bei Hoch- 
öfen 30 bis 50 «o. höchstens 70 u /o. Er meint, 
daß diese geringe Wärmeausnutzung wesentlich 
entstehe, weil stets der gesamte Stickstoff der 
Luft mit erhitzt werden muß, was vermieden 
werde, wenn man den elektrischen Strom als 
Wärmequelle anwende, bei welchem man min- 
destens 50 " ; 'o Wärmegewinn. oft aber beinahe 
90 " o, rechnen muß. Er glaubt, daß, unter der 
Annahme, daß die durchschnittliche Heizkraft 
des Kilogramms industrieller Brennstoffe zu 
0500 Wärmeeinheiten angenommen, und er- 
fahrungsraäßig 1535 Wärmeeinheiten durch die 
Umwandlung einer elektrischen Pferdestärken- 
stunde in thermische Energie erhalten werden 
können. 4.22 in Wärme umgewandelte elektrische 
Pferdestärken nötig sind, um eine thermische 
Arbeit zu leisten, die mau in der Industrie 
durch Verbrauch von 1 kg Brennstoff erzielt. 
Nun meint er. daß in vielen elektrischen Wasser- 
kraftanlagen eine elektrische Pferdestärke in 
einem .Jahre zu einem 32 , M nicht übersteigenden 
Preise zu haben sei. infolgedessen man da. wo 
Wasserkraftaulagen vorhanden sind, imstande 
ist, so zu arbeiten, als wenn 1 kg Kohle nur 
1,7 r) koste. Er glaubt, daß dies sich noch 
werde nützlicher gestalten, wenn man daran 
denke, daß man ja in vielen Fällen in dem 
Hüttenwesen nicht Kohle, sondern die daraus 
erzengten Koks gebrauchen müsse, und daher 
könnte man etwa ansetzen, daß mau so arbeiten 
könnte, als ob man die Kohle zu 17 t * für die 
Tonne hatte. Freilich ist die Kohle nicht nur 
Wärmequelle, sondern auch gleichzeitig der Stoff, 
durch den man reduziert: aber dadurch, glaubt 
er. entstände der weitere Nachteil, daß man 
stets kohlenstoffhaltige Produkte erhalte, wahrend 
man bei Anwendung des elektrischen Stromes 
die Kohle entbehren und dadurch ein kohlen- 
stofffreies Produkt erhalten könne. Freilich 
kann man^auch dies nicht erreichen, wenn man 
Kohlenelektroden anwendet, welche mit dein Me- 
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tall in Berührung kommen, und daher muß man 
nach seiner Ansicht für die Apparate folgende 
Bedingungen festhalten : 

1. Der Kaum, in dem die Umwandlung der 
elektrischen Energie in Wärme und mithin die 
metallurgischen Operationen, zu denen diese 
Wärme nötig ist, vor sich gehen sollen, darf 
nicht der unmittelbaren Wirkung der atmosphä- 
rischen Luft, ausgesetzt sein, sondern muß in 
chemischer Hinsicht durchaus neutral sein. 

2. Die durch die wiederholte Umwandlung 
entwickelte Wärine muß bei iler höchstmöglichen 
Temperatur entstehen. 

3. Die zu behandelnden Materialien dürfen 
keino unmittelbare Berührung mit fremden Kör- 
pern haben, die ihre Zusammensetzung schädlich 
beeinflussen könnten. 

4. Endlich : die Apparate, in denen die ver- 
schiedenen metallurgischen Operationen, für welche 
mau auf die aus der elektrischen Energie ent- 
wickelte Wärine rechnet, sowie die in ihnen zur 
Erreichung der gewollten Endzwecke ausgeführten 
Verfahren vor sich gehen müssen, sollten so aus- 
gedacht und gebaut sein, daß sie immer unter 
voller Belastung arbeiten können. 

Nach diesen vier Grundsätzen sind denn 
auch die Apparate gebaut. 

Ich führe Ihnen jetzt die. Stassauosche Anlage 
i Abbildung 1) vor. Der Ofen 5 ist für den Be- 
trieb einer Eisengießerei bestimmt. Er wird mit 
einer elektrischen Energie von 100 P. S. be- 
triehen. Der Ofen !) im Hauptraum hat 200. 
der Ofen 10 1000 P. S. Beides sind Drehöfen. 
Der Ofen 11 ist ein nach Art der Flammöfen 
gebauter Herdofen mit sechs Elektroden, eben- 
falls von 1000 P.S. Nr. 15 ist ein Glühofen. 
In Abbildung 2 ist ein feststehender Ofen dar- 
gestellt, wie er in Darfo ausgeführt ist. und 
welcher eigentlich zur Heduktion von Erzen 
dienen soll, während in Abbilduug 3 ein fest- 
stehender Herdofen mit sechs Klektroden zum 
Einschmelzen von Metallen gezeigt wird. 

Die wichtigste Einrichtung ist der drehbare 
elektrische Ofen,* der aus einem zylindrischen, 
oben stumpfkeglig abschließenden Metallpanzer- 
mantel besteht und inwendig mit feuerbeständigem 
Material ausgekleidet ist, das die Schmelz- 
kammer, welche ihrerseits aus einein kugelförmi- 
gen, oben mit sphärischer Decke abschließenden 
Hohlraum besteht, umschließt. Durch Oeff- 
nungen in der feuerfesten Wand ragen die Elek- 
troden hinein und geben den elektrischen Licht- 

• Die sämtlichen Oefttn wurden in ihren Einzel- 
heiten durch Lichtbilder veranschaulicht, welche hier 
nicht wiederholt werden, da sie in .Stahl und Eisen" 
1906 Nr. 10 8. 1021 sowie in dem demnäehBt in »Stahl 
und Einen" asur Veröffentlichung gelangenden Vortrag 
von Prof. Eiehhoff-Berlin, gehalten auf der Haupt- 
versammlung des VereiiiM deutscher Eisenhilttenleuto 
am !». Dezember, Qber die .Fortschritte in der Elektro- 
stahldarstellung*. wiedergegeben sind. 
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bogen in geeigneter Höhe über der Ofensohle. 
Ferner sind geeignete Metallzylinder mit dop- 
pelter Wand befestigt, welche gestatten, die 
Kohlenelektroden zu halten und zu lenken. 
Biegsame Kabel verbinden diese, mit dem Stroin- 
kollektor. In der doppelten Wand der Zylinder, 
in welchen die Kohlen gleiten, kreist ein 
Wasserstrom. 

Der gesamte Ofen ruht mittels eines etwa 
in ein Drittel Höhe über dem Boden des Pan- 




Alibildung 2. 
Feststehender elektrischer Schachtofen. 



zers mit letzterem fest verbundenen ringförmigen 
Trägers auf einem Metallkranz, welcher frei 
drehbar auf einer offenen eisernen Kreisschiene 
angeordnet ist. Diese Schiene ist naturgemäß 
geneigt. Puter der Grundfläche des Panzer- 
mantels liegt ein Zahnrad, welches durch ein 
Kegelgetriebe in Drehbewegung gesetzt wird. 

In der Mitte des Zahnrades, fest mit dem- 
selben verbunden, befinden sich an der Ofen- 
niasse isolierte Kupferringe, an welche mittels 
Kupferstangen biegsame Kabel angeschlossen 



sind, welche das Ende der Kohlentrttgerstangen 
mit dem Stromerzeuger vereinigen. Der unter 
dem Ofen gelegene metallische Trager hat 
Gruppen von Bürsten, welche auf dem Hinge 
aufliegen und mit den vom Stromerzeuger kom- 
menden elektrischen Leitern verbunden sind, so 
daß ein bestandiger Kontakt besteht. In dem 
oberen Teil des genannten Tragers ist ein 
Steuerventil zur Verteilung des Wassers an- 
geordnet. Zum Abstich des behandelten Ma- 
terials dient eine besondere Oeffnung, ebenso 
wie eine oben liegende zur Beschickung des 
Ofens, endlich ist eine Oeffnung zur Abführung 
der flüchtigen Produkte vorhanden, welche durch 
Staubkaramern abgeleitet werden, nachdem sie 
durch Wasser gereinigt sind. Es ergeben sich 
nun folgende Vorteile: 1. Die Schmelzkammer 
ist in chemischer Beziehung vollständig neutral. 
2, Die Fmwandlung der elektrischen in ther- 
mische Energie geschieht durch den elektrischen 
Bogen und daher mit den höchsten erreichbaren 
Temperaturen. A. Das zu behandelnde Material 
kommt nicht mit den Eloktroden in Berührung, 
kann daher von ihnen keine Fremdkörper auf- 
nehmen. 4. Weil der Ofen drehbar Ist, so wird 
die schmelzflüssige Masse lebhaft durchgerüttelt. 

Zur Zeit meines Besuches war die Anlage 
noch nicht vollkommen fertiggestellt, aber man 
konnte doch sehen, daß die beiden großen Oefen 
ihren Zweck vollständig erfüllen würden. Der 
kleinere Ofen war im Betrieb, und man schmolz 
darin Schrott ein, um nach Zusatz des nötigen 
Ferromangans und Ferrosiliziums Stahlgußstücke 
zu erzeugen, was auch vollständig gelang. Im 
übrigen möchte ich verweisen auf die dem che- 
mischen Kongreß vorgelegte Schrift von Stassano 
über die gegenwartige Lage und Zukunft des 
thermoclektrischen Hüttenwesens im allgemeinen 
und der thermoelektrischen Industrie im beson- 
deren, welche eine große Zahl von Abbildungen 
solcher Oefen enthält. Wenn ich es auch nicht 
für ausgeschlossen halte, daß unter ganz beson- 
deren Fallen beim Vorhandensein reicher Erze 
und ausgiebiger Wasserkraft es sich ermöglichen 
laßt, elektrisches Eisen aus Erzen zn erzeugen, 
so muli doch immer bedacht werden, daß in 
solchen Fallen auch wieder die Absatzverhalt- 
nisse sehr ungünstig liegen müssen, und daher 
ist vor allem auf einen Wettbewerb der elek- 
trischen Eisenerzeugung mit dem Hochofenbetrieb 
für Jahrzehnte hinaus nicht zu rechnen. Anders 
ist es mit der Flulistahlerzeugung. Auch hier 
halte ich die Darstellung aus Roheisen ökono- 
misch für ausgeschlossen, aber wohl hat Aus- 
sicht dio Darstellung von Sonderstahl , d. h. 
von Legierungen des Eisens mit Wolfram, 
Nickel, Chrom usw. Hier bieten sich drei Wege, 
der von Kjellin (Gvsinge), von Heroult (Remscheid» 
und der oben beschriebene von Stassano. Alle 
drei verfolgen den Grundsatz. Stahl unter Luft- 
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ahschlaß zu schmelzen, Kjellin bedient sich dazu 
dos Ringofens und der Induktion, Heroult des 
Herdofens und der Vermittlung der auf dem 
Metall schwimmenden neutralen Schlackenschicht, 
Stassano des vom Metall abstehenden Lichtbogens. 

Nächstdem wurden die Eisenwerke in der 
Xähe von Genua in der Provinz Ligurien 
besucht. Ligurien erzeugt das meiste schmied- 
bare Eisen unter allen Provinzen Italiens, näm- 
lich etwa 16 °,o alles Schweißeisens und über 
«2 °/o alles Flußeisens. Hier ist eine sehr be- 
deutende Industrie entwickelt, in Sestri Po- 
tt e n t e , wo die große Schiffswerft von An- 
saldo sich befindet, sowie eine Stahlgießerei 
und ein Walzwerk, welche zu Savona geboren. 
Während die Schiffswerft mit allen modernen 
Einrichtungen versehen ist, scheint die Stahl- 
gießerei und das Walzwerk auf 
ziemlich veraltetem Stande zu 
sein. Anders ist es mit der Eisen- 
hütte in Savona selbst, wo die 
Societä Siderurgica gute 
Einrichtungen besitzt. Nament- 
lich sind die neuen elektrisch an- 
getriebenen Walzwerke nach guten 
Mustern gebaut, die Blockstraße 
wird durch Dampf, alle anderen 
Straßen werden elektrisch betrie- 
ben. Das Werk macht Schienen. 
Bleche u. a.. auch Weißbleche und 
andere Handelsware, kauft. Alt- 
eisen an und entnimmt das Roh- 
eisen von Elba, wo die Hochöfen 
der Gesellschaft stehen. Man er- 
zeugt hier gegen 40 000 t Walz- 
werksprodukte. Im Martinwerk 
wurden 500 bis 600 t täglich an 
Blöcken dargestellt. Einschließ- 
lich des Werkes in Sestri beträgt die Menge der 
erzeugten Walzwerksprodukte gegen 80 000 t. 
Unter Berücksichtigung aller Anlagen ist dies 
•las größte Werk Italiens. Die Firma ist die 
Societa Siderurgica Savona. 

Von Genua fuhr ich an Bord eines nord- 
deutschen Loyddainpfers nach Neapel. Die Pro- 
vinz Neapel hat einen Anteil von noch nicht 
12 °o der gesamten Schweißeisenerzeugung 
Italiens, welches alles aus eingeführtem Alteisen 
hergestellt wird. 

Hier liegt in Torre Annunciata eine 
irroöe Hütte mit Schweiß- und Walzwerk. Sie 
verarbeitet allerdings in erster Linie nur Alt- 
eisen auf Schweißöfen, hat aber auch einen Huf- 
eisen-Siemensofen für Flußeisenerzeugung, der 
sich dadurch auszeichnet, daß er mit Rund- 
tlamme ausgerüstet ist, d. h. also, daß der Ein- 
tritt und der Austritt der Gase an einer und 
derselben Seite, vorgesehen ist. Im übrigen sind 
die Wärmeöfen als Stoßöfen mit gekühlten 
Wasserrohren auf der Sohle nach ganz mo- 



dernen Einrichtungen hergerichtet. Man ver- 
arbeitet nur Alteisen und englisches Roheisen. 
Auf diesem Werke befinden sich noch eine elek- 
trisch betriebene Drahtzieherei und ein Weiß- 
blechwerk. 

Es ist hier die Stelle, um ein Bild von 
der Bedeutung der Schrottverarbeitung zu ent- 
werfen. Man führt nach Italien über 210000 t 
Schrott, davon über ein Viertel aus Deutsch- 
land, ein Fünftel aus England ein. Da die Ge- 
samterzeugung an Schweiß- und Flußeisen rund 
360000 t ist, so sieht man, daß hieran diese 
Einfuhr den bedeutendsten Anteil hat, und hier- 
durch ist auch die gesamte italienische Eisen- 
industrie gekennzeichnet. 

Die Provinz Umbrien nimmt mit ihrer 
Flußeisenerzeugung 12 °/o in Anspruch, während 




AbbUdung 3. 



die Schweißeisenerzeugung unbedeutend ist. In 
Terni verwendet man Roheisen von Elba, 
eigene» und augekauften Schrott. Es werden 
hauptsächlich nur Kriegsmaterialien angefertigt. 
Früher war das Werk fiskalisch, ist dann aber 
in die Hände einer Aktiengesellschaft ( Acciaieria 
Terni) übergegangen. Auch hier macht man. 
wenn auch untergeordnet, noch Schweißeisen, 
und zwar in zwei rotierenden Zylinder-Puddel- 
öfen mit innen liegender Trennungswand, so daß 
zwei Luppen jedesmal entstehen. Die Kraft 
wird hier von dem mächtigen Gefälle des 
Flusses geliefert, dessen herrliche Wasserfälle 
sich den schönsten der Welt an die Seite stellen 
können. Die gewonnene Arbeit dient dazu, 
Turbinen in Bewegung zu setzen. Indessen 
ist es merkwürdig, daß man nun nicht diese Be- 
wegung in Elektrizität umsetzt, sondern sie un- 
mittelbar benutzt. Zum Teil werden, was sehr 
interessant erscheint, an den Walzenstraßen- 
achsen befestigte vertikale Turbinen in Um- 
drehung versetzt, zum Teil erzeugt man mittels 
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des \Va88er8trome8 Preßluft und drückt die Luft 
auf etwa 5 Atmosphären zusammen, während 
allerdings die Wasserkraft 20 Atmosphären ent- 
sprechen würde. Die nebenbei erzeugte Elek- 
trizität wird nur für Beleuchtung und kleinere 
Bewegungen benutzt, dagegen die Preßluft u. a. 
für die Hämmer, die im übrigen auch in bezug 
auf die Größe ähnlich den Dampfhämmern ein- 
gerichtet sind. Man macht neben Walzeisen, 
namentlich für den Schiffbau, Panzerplatten nach 
dem Kruppschen System durch Kohlung von 
Nickel-Chrom— Mangan-Eisen mit Leuchtgas, wel- 
ches zwischen je zwei Platten, die in einem 
Ofen hinreichend erhitzt sind, durchströmt, 



versorgen. Von den 1904 im ganzen geförderten 
409 500 t Eisenerzen fielen auf die Insel Elba über 
402 000 t im Durchschnitt 52 <Vo haltige Erze, 
auf Mailand nur rund 6750 t Eisenerze, während 
Turin und Caltanisetta mit zusammen nur etwas 
über 500 t lieferten. Bei einer gleichzeitigen 
Ausfuhr von 2500 t betrug die Einfuhr von Eisen- 
erz nach Italien noch gegen 4500 t. Die ein- 
geführten Erze stammen aus Spanien, die aus- 
geführten gehen hauptsächlich nach England 
(gegen 75°/o), während der Rest durch Holland 
nach Deutschland geführt wird, bis auf eine ganz 
geringe Menge, welche Frankreich und andere 
Länder erhalten. England hat den großen Vor- 




Abbildung 4. 
NordÖBtlichor Toil der Iniel Elba. 



während die Außenflächen der Platten durch 
Tonbekleidung abgesperrt sind. Das Gas wird 
von beiden Stirnseiten des Ofens eingeführt, 
und es erfolgt wie gewöhnlich die Härtung in 
Oel oder durch Wasserbespritzung. Es bestehen 
dazu ein saurer und zwei basische Martiniifen, 
und ein neuer, sehr großer Ofen von etwa 100 t 
Einsatz, ist im Bau begriffen. Das Werk wurde 
bei dem Ausfluge den Besuchern mit großer Liebens- 
würdigkeit in allen Einzelheiten vorgeführt. 

Der letzte hüttenmännische Besuch galt der 
Insel Elba und dem gegenüberliegenden Tos- 
kana. Die Eisenerze der Insel Elba sind seit 
uralter Zeit bekannt. Schon die Körner be- 
nutzten sie, um durch Rennarbeit daraus Eisen 
herzustellen. Lange Zeit hatte man Sorge um 
die baldige Erschöpfung und war daher ängst- 
lich, mehr als ein bestimmtes Quantum ausbeuten 
zu lassen. Die Elbaner Lagerstätten sind bei- 
nahe die einzigen, welche Italien mit Eisenerzen 



zug, daß es Italien die Kohlen liefert. Von den 
etwa 6 Millionen Tonnen liefert England etwa 
95 °/'o, hat daher die bequeme Rückfracht. 

Die Erzgruben Elbas* sind Staatseigentum, 
aber gegenwärtig an Gesellschaften verpachtet. 
Mau hat 1897 einen 20jährigen Pachtvertrag 
geschlossen. Es geht hier wie an vielen Erz- 
förderungspunkten: Man glaubte immer, daß 
sehr bald die Eisenerz Vorkommnisse erschöpft 
sein würden ; aber auch bei der gegenwärtigen jähr- 
lichen Förderung von mehr als 400 000 t kann 
man nach den gegenwärtigen Aufschlüssen noch 
recht lange Zeit, bis Mitte de9 Jahrhunderts 
etwa rechnen, obwohl die Geologen nur bis zum 
Jahre 1920 ausbeutungsfähiges Erz annehmen. 
Die geologische Karte läßt allerdings kaum Hoff- 
nung auf tieferes Vorkommen, aber es können 



* Vergl. hierüber auch Jahrbuch für dag Eisen- 
hQttcuweson IV. Band 1903 S. 172. 
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doch leicht Gangbildung«n in den tieferen Schichten 
vorhanden sein, aus denen eisenhaltige Quellen 
aufgestiegen sind und Spalten auagefüllt haben. 
Diese Erze sind Roteisensteine, zum Teil in Braun- 
eisenerz umgewandelt. Man baut alle Erze im 
Tagebau ab, und derselbe wird so ausgeführt, 
daß er stufenförmig, also etwa wie ein Strossen- 
bau bearbeitet wird, ohne daß man etwa die 
Strossen genau inne halt. Man sprengt größere 
Mengen ab und stürzt sie herunter. Es fallt 
eine recht erhebliche Menge von Feinerz, 
dessen Flimmern oft durch die Luft gleich zahl- 
losen Sternen fliegen. Die Erze werden in 
mehreren Gruben , namentlich in denen bei 
Rio Albano und bei Rio Marina (vergl. 
Abbild. 4) gewonnen. Man laßt vertikale Rippen 
stehen und geht zwischen denselben weiter vor, 
sprengt dann diese Rippen nach und geht weiter 
in das Innere hinein. Im übrigen baut man nur 
über der Talsohle ab und weiß noch nicht, ob 
wohl etwa in der Tiofe noch reichliche Vor- 
kommnisse gangförmig zu linden sein werden. 
Die Farbenpracht, welche diese Erzgruben mit 
ihrer Umgebung bieten, ist kaum au schildern. 
Die roten Erze liegen zwischen mit tausend 
Blüten der verschiedensten Farben bedeckten 
grünenden Flachen, unten streckt sich das tief- 
blaue Meer mit den weißen schaumenden Wogen, 
belebt durch zahlreiche Schiffe, lieber dem 
Ganzen der klare sonnenstrahldurchwirkte blaue 
Himmel. Es gibt nichts Herrlicheres. 

Die Erze werden zum grüßten Teil auf dem 
Hochofenwerke in Porto Ferrajo verarbeitet. 
Die beiden Hochöfen sind ganz moderner Art, 
mit steinernen Winderhitzern usw. eingerichtet; 
der eine erzeugt bis 250 und der andere 150 t 
in 24 Stunden. Die Anlage ist nach den Ent- 
würfen von Dr.-Ing. h. c. Fritz W. L Ur- 
in a n n ausgeführt. * 



* Aach davon waren zahlreiche Abbildungen aua- 
gehängt. Vergleiche „Zeitschrift de» Vereine» deut- 
scher Ingenieure* 1903 S. 1562; „Suhl und Einen« 
190-1 Xr. 1 8. 54. 
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Auf dem Festlande Toskana, gegenüber der 
Insel, belinden sich ebenfalls noch Hüttenwerke, 
von denen eines mit Hochöfen versehen ist und 
unmittelbar mit dem flüssigen Roheisen eine 
Röhrengießerei versorgt. Der Ort, wo diese 
sich befinden, ist Piombino. Hier ist noch 
ein Walzwerk für Schweißeisen und ein Blech- 
walzwerk für Schwarz- und Weißblech vorhanden. 
Das Hochofenwerk verarbeitet ebenfalls elba- 
nische Erze bei kleiner Produktion des Hochofens 
von 25 bis 30 t Tageserzeugung. Man liefert 
diesem Werke die phospliorhaltigen Erze, während 
die phosphorarmen Erze der eignen Verwertung 
und der Ausfuhr gehören. Beim Bergbau werden 
die beiden Arten sogleich getrennt erhalten. 

Die 89 340 t Roheisen, welche 1904 in Italien 
erzeugt wurden, und dio 1905 wohl auf mehr als 
100 000 t gestiegen sind, decken allerdings nicht 
den Bedarf Italiens, sondern nur etwa zwei Drittel 
davon. Von der Gesamtmenge, kommt noch ein 
sehr kleiner Teil auf einige Holzkohlenhochöfen 
in den Alpentalern der Lombardei, jedoch ist 
diese Roheisenindustrie gnnz im Erlöschen. 

Die Anlage in Porto-Ferrajo ist mit Koksöfen 
ausgerüstet, welche noch ohne Gewinnung der 
Nebenprodukte eingerichtet sind, aber jetzt durch 
den Neubau einer modernen Koksofenanlage mit 
Gewinnung von Teer, Ammoniak und Benzol 
vergrößert werden soll. 

Die ganze Anlage, welche, ebenfalls nach 
den Planen Lürmanns gebaut ist. wird vorzüg- 
lich geleitet, nur die Erztransporteinrichtungen 
bedürfen noch der Verbesserung. * 

* Der Rodner schloß an diesen Vortrag eine 
gleichfalls durch zahlreiche Lichtbilder erläuterte Be- 
schreibung des Vesutausbruches, den er miterlebt 
hatte, eine Besteigung de» aschenbedeckten Berges zu 
Pferde, sowie eines Besuches der durch Asche und 
Lapilli zerstörten Ortschaften und eine Begehung des 
frischen Lavastromes. Auch dieser Teil des Vortrags 
wurde mit lebhaftem Beifall aufgenommen, liegt aber 
dieser Zeitschrift zu fern, um aufgenommen zu werden. 
Die Lichtbilder waren zum Teil Ton der Uesellschaft 
Urania in Berlin mit großer Liebenswürdigkeit zur 
Verfügung gestellt worden. 



Die Verwendung des Flammofens in der Gießerei, insbesondere 
zur Schmelzung von schmiedbarem Guß.* 



Von Dr.-Ing. Geilenkirchen- Hörde. 



M 



(Nachdruck verboten,) 



ine Herren ! Wohl von dem Augenblick 
, wo man vom direkten Guß vom Hoch- 
ofen zum Umschmelzen des Eisens für die 
Gießerei übergegangen ist, haben Kupolofen und 
Flammofen miteinander im Wettbewerb gestanden, 
und wenn beute im Gießereiwesen das Bestreben 

• Vortrag, gehalten auf der Versammlung deut- 
scher Oieftereifachleute am 8. Dezember 190« in 
Dflaseldorf. 



unverkennbar ist. für gewisse Spezialeisensorten 
die Schmelzung im Kupolofen durch diejenige im 
Flammofen zu ersetzen, so weist die geschicht- 
liche Entwicklung der Eisengießerei bereits einen 
ahnlichen Vorgang auf, deu Ersatz des Vor- 
gängers des Kupolofens durch den Flammofen. 
Von den L'nischmelz Vorrichtungen für das Guß- 
eisen ist zweifellos der Tiegel die alte«1<-: aus 
diesem entwickelte sich zu Anfang des 1 8. Jahr- 
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hundert» ein Schachttiefreiofen, in dem das 
Schmelzgut in inniger Berührung 1 mit dem Brenn- 
stoff geschmolzen und in einem untenstehenden 
Tiegel aufgefangen wurde, l'm das geschmol- 
zene Metall vergießen zu können, mußte man 
den Schacht entfernen ; zur Vermeidung dieses 
Uebelstandes hing man spflter den ganzen Ofen 
in zwei Zapfen kippbar auf, so daß er im 
Prinzip dieselbe Konstruktion aufwies wie der 
heute gebräuchliche Baumannschc sogenannte 
Rapidkupolofen. — Dieser Vorgänger des heu- 
tigen Kupolofens konnte nun füglich nicht mehr 
in einer Schmelzung liefern, als der Tiegel au 
flüssigem Metall faßte, und als das für die Pro- 
duktion einer Gießerei nicht mehr ausreichte 
und man den Weg zu dem Kupolofen in seiner 
heutigen Gestalt noch nicht fand, wußte man 
sieh keinen andern Rat. als den damals schon 
in Metallgießereien gebrauchlichen Flammofen 
auch für die Gußeisenschmelzung einzuführen. 
Erst um 1780 wurde der Kupolofen von 
Wilkinson erfunden, und von da ab begegnen 
wir beiden Ofensystemen nebeneinander, ohne 
daß sich ein prinzipieller Grund für die An- 
wendung des einen oder andern feststellen liehe. 
Ich möchte daran erinnern, daß noch in der 
zweiten Hillfte des 19. Jahrhunderts, nach Er- 
findung des Bessemerprozesses, auf vielen Werke u 
der Flammofen auch zum einschmelzen des Ein- 
satzes für den Konverter benutzt wurde. Erst 
mit dem Aufschwung der Industrie konnte der 
Flammofen im Stahlwerk wie in der Gießerei 
für die gesteigerten Ansprüche nicht mehr genug 
geschmolzenes Roheisen liefern, und nun voll- 
zieht sich auf der ganzen Linie der Ersatz des 
Flammofens durch den Kupolofen, der mehr in 
der Lage ist, kontinuierlich die erforderlichen 
Mengen Roheisen zu schmelzen: die Anwendung 
des Flammofens bleibt von da ab fast nur auf 
die Walzengießerei beschrankt, wo er sieh aller- 
dings fast zum Alleinherrscher emporgeschwungen 
hat. — Dieser kurze Rückblick auf die ge- 
schichtliche Entwicklung der Gießereischmelzöfen 
mag wohl zur Genüge zeigen, wie wenig man 
sich bei der Wahl des Ofens von Rücksichten 
auf die Qualität des geschmolzenen Mctalles hat 
leiten lassen: das Ofensystem wurde gewählt 
mit Rücksicht auf die Quantitäten, welche der 
Ofen lieferte, und wie rs eben Mode war, und 
ich wage es auszusprechen, daß vielleicht auch 
in der Walzengießerei der Kupolofen auf seinem 
Siegesznge den Flammofen verdrangt haben 
würde, wenn nicht die Walzengießer darauf an- 
gewiesen gewesen waren, die alten Walzen 
wieder einzuschmelzen, was im Kupolofen wohl 
nicht angängig ist. Erst in den letzten Jahr- 
zehnten, seit man auch im Gießereibetrieb dazu 
übergegangen ist. nicht mehr nach alther- 
gebrachten Rezepten, sondern nach wissenschaft- 
lichen Grundsätzen zu arbeiteu. läßt sich auch 



das Bestreben erkennen, jedem Ofen zur Schmel- 
zung das zuzuteilen, wozu er seiner Natur nach 
am besten geeignet ist. Von diesem Gesichts- 
punkt aus wollen wir nun auch die beiden Ofen- 
systeme vergleichend betrachten. 

Die Vorzüge des Kupolofens sind Ihnen be- 
kannt. Man kann in ihm große Mengen Roh- 
eisen schnell, mit wenig Abbrand und unter dam 
denkbar geringsten Aufwand an Brennmaterial 
schmelzen: zu seiner Bedienung sind keine be- 
sonders geschulten Arbeiter erforderlich und 
seine Unterhaltung verursacht nur geringe 
Kosten. Schließlich läßt er sich nötigenfalls 
leicht über die normale Leistung hinaus for- 
cieren und paßt sich dann allen Betriebserforder- 
nissen ohne weiteres an. Demgegenüber arbeitet 
der Flammofen wesentlich laugsamer; der Ab- 
brand ist größer und der Ofen kann nur von 
geübten Schmelzern bedient werden. Der Bronn- 
stoffverbrauch ist viel höher als beim Kupol- 
ofen; während man bei diesem als Norm 10 °o 
Koks annehmen kanu. muß man beim Flamm- 
ofen mit einem Verbrauch von etwa 30 °/o 
SehmelzkohU* rechnen; dieses ungünstige Ver- 
hältnis wird allerdings durch den Preisunter- 
schied zwischen Gießereikoks und Flammkohle 
gemildert, indem man für diese durchweg zwei 
Drittel des Kokspreises einsetzen kann, so 
daß 30 °o Kohle etwa 20 °'o Koks entsprächen. 
Auch die Anlagekosten amortisieren sich lang- 
samer, der geringeren Ausnutzung wegen, ob- 
wohl der Flammofen an sich billiger sein kann, 
als der Kupolofen, der noch verschiedene Neben- 
anlagen, wie Gebläse und Aufzüge, erfordert. 
Diese Bilanz spricht also wohl durchweg zu- 
gunsten des Kupolofens, und tatsächlich ist er 
auch der bessere Schmelzofen für gewöhnlichen 
Grauguß ; das Verhältnis ändert sich aber sofort, 
sowie Qualitfttsmaterial in Frage kommt. Be- 
züglich der Qualität des geschmolzenen Materials 
liegt der wesentliche Unterschied zwischen beiden 
Oefen darin, daß das Schmelzgut im Kupolofen 
mit dem Brennstotl in innigste Berührung kommt, 
während es im Flammofen lediglich den Wir- 
kungen der Verbrennungsgase bezw. der mit- 
gerissenen Flugasche ausgesetzt ist, und das 
auch nur. solange es nicht geschmolzen und 
unter einer schützenden Schlackendecke ver- 
sehwunden ist. Daraus ergibt sich nun fol- 
gendes: Während im Flammofen durch die 
Oxydationswirkung des Gasstromes nur Neben- 
bestandteile des Eisens ausgeschieden werden, 
wogegen man sich, falls die Ausscheidungen das 
gewünschte Maß überschreiten sollten, dadurch 
sichern kann, daß man den Gehalt an diesen 
Nebenbestandteilen im Einsatz entsprechend ver- 
mehrt, findet bei der Schmelzung im Kupolofen 
neben der Oxydation von Nebenbestandteilen 
eine Aufnahme anderer Verunreinigungen aus 
dem Brennmaterial statt, gegen die man bei 
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dem heutigen Staudt' der Technik sich nicht so 
leicht schätzen kann. Hierhin gehört in erster 
Linie der Schwefel, dessen Anwesenheit im Guß- 
eisen unter allen Umstanden schädlich ist. 
Selbst der beste Gießercikoks enthält etwa 
<i,k °o Schwefel, und wenn man annimmt, daß 
nur 40 0 /« des Koksschwefels in das Gußeisen 
übergeht, so ergibt das bei 10 »o Koksver- 
brauch eine Zunahme des Schwefelgehaltes im 
Eisen von 0,032 °/o. Wenn nun auch diese Er- 
höhung an sich nur geringfügig ist, so kann sie 
iloch schon unter Umstünden verursachen, daß 
die zulässige Grenze überschritten wird. Schlim- 
mer wird die Sache alter wenn man einen 
h.iliereu Koksverbrauch hat, oder wenn man ge- 
nötigt ist, mit einem Koks zu schmelzen, der 
nicht den genannten minimalen Gehalt an 
Schwefel hat. Nun hat man zwar in der 
tüeüereipraxis sehr viel versucht, den Schwcfel- 
grhalt durch heißen Gang, durch Bildung einer 
stark basischen Schlacke oder durch Zuschlag 
von Manganerzen herunterzudrücken ; diese 
Mittel haben aber alle den Nachteil, daß sie 
nicht absolut sicher wirken, und daß sie recht 
teuer sind, also zum mindesten bei gutem Er- 
folg den w irtschaftlichen Vorzug des Kupolofens 
vor dem Flammofen herabmindern. — Auch der 
Kohlenstoffgehalt des Eisens erfahrt eine Er- 
höhung, selbst wenn ein oxydierendes Schmelzen 
stattfindet. Die Oxydation trifft in erster Linie 
Mangan und Silizium, und wenn auch schließlich 
ein Teil des Kohlenstoffes mit verbrannt wird, 
so nimmt das flüssige Eisen beim Herunter- 
tropfen über den glühenden Koks soviel Kohlen- 
stoff auf, daß der Abgang infolge der Oxydation 
zum mindesten wieder ausgeglichen wird. Will 
man demnach Eisen mit geringerem Kohlenstoff- 
gehalt im Kupolofen schmelzen, so kann man 
das nur durch Zugabe von kohlenstoffarmem 
Roheisen oder von Schmiedeisenschrott : dadurch 
wird aber die Gattierung schwerer schmelzbar ; 
Jer Koksverbrauch steigt entsprechend und mit 
ihm die Aufnahme vou Schwefel in das Roh- 
eisen: ferner wird aber auch gerade das, was 
man erreichen will, die Verringerung des Kohlen- 
stoft'gehaltes, erschwert, und man muß in Wirk- 
lichkeit viel höhere Schmiedeiseuzuschläge 
machen, als theoretisch erforderlich wären, 
"sann berichtet* z. B. von einem Fall, wo zur 
Erreichung eines Kohlenstoffgehaltes von 3,23 °/ 0 
• ine Gattierung gesetzt wurde von 25 °/o Roh- 
eisen. 1 5 ° o Gießtrichtern und »50 °/o Schmied- 
eisenschrott, welche einen berechneten Kohlen- 
stoffgehalt hatte von 1,38 °/ 0 ; um 2,87 °, r o 
Kohlenstoff zu erzielen, wurden 12 °/o Roheisen 
und H8 °/o Schmiedeisenabfälle gesi tzt, so daß 
der berechnete Kohlenstoffgehalt 0.5)1 °/o betrug; 

, Ottann: »Temperstahlguß«, „Stahl und Eisen" 
IVOS Nr. 1 8. 32. 



Stahl und Bisen. 21 



der Koksverbrauch belief sich auf etwa 40°/o. 

- Schließlich geht auch noch Phosphor aus dem 
Koks in das Eisen über ; das spielt aber nur bei 
solchen Sätzen eine Holle, wo phosphorfreies 
Material erzeugt werden muß. 

Aus dem Gesagten geht zur Genüge hervor, 
daß die Schmelzung im Kupolofen ausreicht für 
gewöhnlichen (Trauguß. bei dem ein hoher Kohlen- 
stoffgehalt erwünscht und ein Schwefelgehalt 
innerhalb der Grenzen, welche durch den ver- 
hältnismäßig geringen Koksverbraiich bedingt 
werden, nicht schädlich ist. Bei Spezialgüssen 
aber, bei denen ein geringerer Kohlenstoffgehalt 
erfordert wird, wachsen die Schwierigkeiten der 
Schmelzung in dorn Maße wie dor Kohlenstoff- 
gehalt geringer wird und je weniger Schwefel 
die Qualität des Gusse« gestattet. Dabei ver- 
schwindet auch mit dem höheren Koksverbrauch 
der wirtschaftliche Nutzen des Kupolofenschmel- 
zens; bei solchen Sätzen, z. B. wie der ge- 
nannte, bei dem mit etwa 40 °/o Koks gearbeitet 
wird, steigen die Kosten für den Brennstoffver- 
brauch unter heutigen Verhältnissen um t> bis 
7 cH- f- d. Tonne und stellen sich doppelt so 
hoch wie die Kosten des Brennstoffes beim 
Flammofenschmelzen, bei dem die größere oder 
geringere Schmelzliarke.it des Eisens keinen oder 
nur einen geringen F.intluli auf den Kohlenver- 
brauch ausübt. Der Flammofen ist überhaupt 
hierin viel unabhängiger: in ihm ist. die Er- 
reichung einer bestimmten Zusammensetzung des 
Bades sehr leicht ; speziell der Kohlenstoff kann 
durch entsprechende Gattierung des Einsatzes 
auf beliebige Höhe gebracht werden. Man kann 
sogar um so sicherer gehen, als man den Chargen- 
verlauf durch Probenahme genau kontrollieren, 
und wenn die Charge nicht die gewünschte Zu- 
sammensetzung hat. diese durch geeignete Zu- 
schläge korrigieren kann, was beim Kupolofen 
vollständig ausgeschlossen ist. Der Schwefel- 
gehalt ist im Flammofen durch den Gehalt des 
Einsatzes gegeben; schlimmstenfalls kann er 
durch von den Gasen mitgeschleppten Flugstaub 
erhöht werden, aber lange nicht in dem Maße, 
wie es durch die direkte Einwirkung des Koks 
im Kupolofen geschieht. 

Ein weiterer Vorzug des Flammofens ist 
die Möglichkeit, eine große Masse geschmol- 
zenen Eisens gleicher Zusammensetzung und 
gleicher Temperatur auf einmal zu liefern, was 
gegenüber dem Kupolofensehmelzen für Spczial- 
güsse besonders insofern in Betracht kommt, als 
hierin bei der schwer schmelzbaren Gattierung 
die leichter schmelzbaren Teile der Gesamtheit 
vorauseilen, und mau infolgedessen bei den ein- 
zelnen Abstichen verschiedene Zusammensetzungen 
der Schmelze erhält. Ferner bietet der Flamm- 
ofen, wie schon erwähnt, die Möglichkeit, schwere 
unzerkleinerbare Gußstücke ohne Schwierigkeit 
einzuschmelzen. Ich habe sogar Gießereien ge- 
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seheu, welche diesen Vorzug 
des Flammofens lediglich dazu 
benutzten , den groben Guß- 
bruch zu leicht chargierbaren 
Masseln umzuschmelzen, eine 
Verwendungsart des Flamm- 
ofens, welche wieder ein be- 
redtes Zeugnis davon ablegt, 
in welcher unsinnigen Weise 
früher manchmal gearbeitet 
worden ist; anstatt das flüssige 
Eisen direkt zu vergießen, ließ 
man es erst noch einmal durch 
den Kupolofen wandern, und 
nahm die nochmaligen Schmelz- 
kosten, unter Umstanden auch 
noch eine Verringerung der 
Qualität mit in Kauf, nur weil 
man mit dem Flammofen zu 
arbeiten nicht gewöhnt war. 

Was nun die Konstruk- 
tion des Flammofens an- 
geht, so kommen in Betracht 
der Flammofen mit direkter 
Kohlenfeuerung und der Rcge- 
nerativ-Gasflammofcn. Bei dem 
direkt gefeuerten Ofen unter- 
scheidet, man die englische und 
die deutsche Konstruktion. Bei 
dem englischen Ofen liegt der 
Abstich seitlich, direkt hinter 
der Feuerbrücke, so daß das 
schmelzende Metali dein Gafi- 
8trom entgegenfließt, während 
bei dem deutschen Ofen der 
Abstich an der der Feuerung 
entgegengesetzten Seite liegt. 
In der ersten Oktobernummer 
dieses Jahrganges von „Stahl 
und Elsen"* bringt Portisch 
einen ausführlichen Bericht 
über die Anwendung der Oefen 
in Amerika, dem Lande, in dem 
der Gießereiflammofenbetrieb 
zu großer Vollkommenheit ge- 
bracht worden ist. Ich darf 
die Abhandlung hier wohl als 
bekannt voraussetzen ; möchte 
jedoch noch auf die Typen des 
amerikanischen, der eine Modi- 
fikation des englischen Systems 
ist, und eines deutschen Ofens 
hinweisen, den 45 t-Ofen der 
Westinghouse Machine Co. und 
den 1 4 t- Flammofen einer deut- 
schen Gießerei. Nach den Be- 
richten ist die Leistungsfahig- 
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keit der amerikanischen Oefen wesentlich größer als die der deut- 
schen. In dein großen Ofen wurde eine Charge von 45 t mit 20 °/o 
Kohlenverbrauch in 9 Stunden geschmolzen, während man bei den deut- 
schen Oefen allgemein mit einer Schmelzdauer von 1U bis 12 Stunden 
und einem Kohlenverbrauch von wohl nicht unter 30 °/o rechnen muß. 
Allerdings liegt das, wie auch Portisch zugibt, zum großen Teil an 
der Art der Befeuerung der deutschen Oefen, und es würde sich auch 
bei diesen mehr erreichen lassen, wenn man gleich von vornherein 
volle Hitze auf den Ofen einwirken lassen wollte. Die Konstruktion 
der Oefen tragt aber auch nicht zum wenigsten zu ihrer Leistungs- 
fähigkeit bei. Ein Vorteil liegt schon in der Anwendung des Gegen- 
stromprinzips, da die größte Hitze immer da herrschen muß, wo das 
geschmolzene Metall sich sammelt; beim deutschen Ofen treten also die 
heißen Gase direkt in den Kamin, wahrend sie beim englischen Ofen 
noch Gelegenheit haben, ihre Warme an die noch ungeschmolzenen Teile 
des Einsatzes abzugeben. Davon abgesehen aber, sehen Sie aus einem 
Vergleich der beiden Konstruktionen, daß die Herdflache des 45 t- 
Ofens nicht viel größer ist als die des nur ein Drittel davon fassenden 
deutschen Ofens; dagegen ist das Gewölbe viel höher gezogen, und es 
erweitert sich nach dem Abzugskanal hin noch mehr; der Ofen ver- 
körpert damit das Prinzip der freien Flamrnentfaltung, mit dem wir 
bei unseren Martinöfen auch große Erfolge erzielt haben, wahrend wir 
uns noch nicht dazu entschließen konnten, es auch bei unseren Flamm 
ofenkonstruktionen zur Geltung zu bringen. Bei anderen amerikanischtn 
Oefen sind die Gewölbelinlen wieder anders geführt, wie horizontal oder, 
beim Pittsburg-Ofen, gebrochen, so daß an der der Feuerung entgegen- 
gesetzten Seite das Gewölbe höher liegt, ebenso wie beim Westing- 
house-Ofen; nirgends aber findet man die gedrückten Gewölbe wie bei 
uns in Deutschland und auch in England, die aus dem Bestreben hervor- 
gegangen sind, , die Flamme im Ofen zu behalten ■ oder was dergleichen 
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Redensarten unserer Gießmeister mehr sind, wo- 
mit dann manchmal die verrücktesten Konstruk- 
tionen erklärt werden. Tatsachlich werden durch 
die verengten Querschnitte im Fuchs die Ver- 
brennungsgase mit gröberer Geschwindigkeit aus 
dem Ofen herausgedrückt, und ein großer Teil 
kommt erst im Kamin wirkungslos zur Ver- 
brennung. Die Warme behalten wir allerdings 
auch im Ofen, aber erst dann, wenn es nicht 
mehr sein soll, d. h. wenn der Ofen nach er- 
folgtem Abstich wieder abgekühlt wird; auch 
darin sind die amerikanischen Oefen den unseren 
voraus, indem nach Entfernung der großen Ein- 
satztür und Oeffnung der Feuertüren so viel kalte 
Luft in den Ofen dringt, daß er einige Stunden 
spater wieder für eine Schmelzung am folgenden 
Tage chargiert werden kann, wodurch der Ofen 
mehr ausgenutzt wird, als bei uns, wo wir 
durchweg einen Tag für das Chargieren und 
einen Tag für das Schmelzen rechnen. Daß 
die amerikanischen Oefen viel eher in der Lage 
sind, den Kupolofen zu verdrängen, darf nach 
dem Gesagten nicht verwunderlich erscheinen: 
dadurch erklärt sich auch leicht die viel um- 
fassendere Anwendung der Flammöfen in amerika- 
nischen Gießereien. Jedenfalls konnten die deut- 
schen Gießereileute gerade in Flammofenkonstruk- 
tionen sehr viel von ihren amerikanischen Fach- 
genossen lernen, wenn auch selbstverständlich 
die amerikanischen Einrichtungen nicht ohne 
weiteres auf unsere europäischen Verhältnisse 
übertragen werden dürfen. 

In den gewöhnlichen Flammöfen kann man 
nun, auch bei Berücksichtigung der höheren 
Leistungsfähigkeit der amerikanischen Oefen. 
täglich nur einmal schmelzen. Das ist von Vor- 
teil, wenn einzelne große Gußstücke zu vergießen 
sind, die den ganzen Inhalt des Flammofens auf 
einmal erfordern, oder auch da, wo große Meugcn 
vou genau gleichen Artikeln fabriziert werden, 
z. Ii. in amerikanischen Gießereien für Hart- 
gußräder, in denen die Gußformen mechanisch 
zum Gießen zu- und abgeführt werden und wo- 
möglich mehrere Flammöfen vorhanden sind, die zu 
verschiedenen Zeiten abstechen. In allen anderen 
Fällen, und besonders in unseren europäischen 
Gießereien, die viel mehr darauf angewiesen 
sind, verschiedene Qualitäten in beliebiger Reihen- 
folge aus einem Ofen zu erzeugen, ist es besser, 
wenn man einen Ofen hat. der mehrere Chargen 
im Laufe des Tages machen kann, die dann 
entsprechend leichter ausfallen dürfen: einen sol- 
chen Ofen besitzen wir im Martinofen. Dieser 
hat außer dem erwähnten noch viele andere 
Vorzüge, vor allem den, daß die Heizgase nicht 
unmittelbar von der Feuerung her auf das Me- 
tallbad einwirken, sondern auf dem Wege vom 
Generator zum Ofen von schädlichen Bestand- 
teilen befreit werden; die Flugasche, die, wie 
ich erwähnte, im gewöhnlichen Flammofen immer- 



hin noch »Phosphor und Schwefel in das Bad 
hineinbringt, kann also diese schädliche Wirkung 
nicht mehr ausüben, und der Martinofen bedeutet, 
in gleicher Richtung eine Verbesserung gegen- 
über dem gewöhnlichen Flammofen wie dieser 
gegenüber dem Kupolofen. 

Der Martinofen ist tatsächlich auch für die 
Eisengießerei ein ganz vorzüglicher Schmelzofen, 
obwohl er sich bisher fast nur der Anwendung 
in Stahlgießereien erfreut. Besonders vorteil- 
haft ist seine Anwendung für Spezialguß in 
Eisengießereien, die mit einer Stahlgießerei ver- 
bunden sind ; "man kann dann in ihm sämtliche 
vorkommenden Qualitäten vom Weicheisen- bis 
zum Grauguß je nach Bedarf herstellen. Auf 
die Konstruktion der Martinöfen brauche ich 
wohl nicht näher einzugehen; ich möchte Ihnen 
hier nur eine Ausführungsform vorlegen ( Abbil- 
dung 1 ), welche sich speziell für kleine Oefen 
von etwa 5 t Inhalt abwärts bis zu 500 kg be- 
währt hat und sich deshalb besonders gut für 
Schmelzungen von Spezialgußeisen eignet. Diese 
kleinen Martinöfen sind seit über 80 Jahren 
als besondere Spezialität von Zivilingenieur 
Heinrich Eckardt in Berlin mit großem Erfolg 
gebaut worden. Ich verdanke diese Zeichnung 
der Liebenswürdigkeit des Hrn. Eckardt, uud 
ich möchte nicht verfehlen, ihm auch an dieser 
Stelle dafür meinen herzlichsten Dank auszu- 
sprechen. 

Die Konstruktion des Ofens ist außerordent- 
lich einfach; dadurch fallen einerseits die Anlage- 
kosten sehr gering aus, indem z. B. ein 2 t-Ofen 
mit Generator und Kamin nur etwa 1 8 000 ,M> 
kostet ; anderseits ist auch die Bedienung leicht ; 
sie wird bei kleinen Oefen bequem von einem 
Schmelzer ausgeführt; bei den größeren Oefen. 
etwa von 2 t an, ist beim Chargieren noch ein 
Hilfsarbeiter notwendig. Die Zustellung ist sauer, 
wie sich ja überhaupt für Gießereiflammöfen 
basisches Futter wenig eignet; wenigstens ist 
mir bekannt geworden, daß in einer großen 
rheinischen Gießerei ein basischer 5 t-Ofcn für 
Schmelzung von schmiedbarem Guß durch einen 
sauren der vorliegenden Konstruktion ersetzt 
worden ist, der jetzt zur Zufriedenheit arbeitet. 
Das Gas liefert ein gewöhnlicher Sieniensgene- 
rator, bei größeren Oefen auch wohl ein Schacht- 
generator. Im übrigen sind die Einzelheiten 
der Konstruktion ohne weiteres aus der Zeich- 
nung ersichtlich, erwähnen möchte ich nur noch, 
daß der Ofen durch eine geringfügige Aenderung 
bis auf das Doppelte seines Inhalts vergrößert 
werden kann, womit er allen Anforderungen an 
seine Schmelztätigkeit zu folgen vermag. — Die 
Haltbarkeit des Ofenmauerwerks hat sieh als 
hervorragend bewährt. Beispielsweise hat ein 
2> * t-Ofen bei ('.Großmann in Wald bei So- 
lingen, aus dem täglich zwei bis drei Chargen 
Stahlguß oder schmiedbarer Guß je nach Bedarf 
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gegossen werden, nacheinander 15. l'A und 
1 1 Monate im Feuer ircstanden : hei Ignaz Storek 
in Brünn ist sogar ein :i t-ofeii 1 .lalir x Monate 
latiir ununterbn>chcn in Betrieh srewcseii. Der 
wunde Punkt liei einem Martinofen ist der liolie 
kohbnverhrauch. und wenn auch stdl»st 2 i-Oefen 
mit 45 bis 50" Kohle arbeiten, was man für 
einen solch kleinen Ofen als durchaus yiinstiy 
bezeichnen kann, so ist das doch gegenüber dem 
irewöhnliclien Flammofen, namentlich dem ameri- 
kanischen, sehr hoch. Dieser hohe Brennstoff- 
verbrauch rührt nun hauptsächlich daher, daß 
der Martinofen Tag und Nacht ununterbrochen 
im Feuer bleiben muß, wahrend in der Gießcrei- 
praxis nur Tagesarbeit üblich ist und deshalb 
die nachts zum Warmhalten des t »felis erforder- 
liche Kohle unnütz verstocht wird. Würde man 
den Ofen auch nachts betreiben, so würde der 
Kohlenverbrauch absolut nur unwesentlich steigen, 
prozentual aber durch die Verteilung auf das 
größere Quantum erheblich sinken. Tatsächlich 
iribt es nun aber auch für den Gießerei-Martin- 
ofen \iele Möglichkeiten, den Ofen nachts aus- 
zunutzen, ohne daß mau darum mit dem Prinzip 
der Tagesarbeit brechen müßte; man muß eben 
nur dafür Sorge tragen, daß nachts bloß solche 
.Sachen geschmolzen werden, die weder beim 
Schmelzen noch beim Vergießen einer besonderen 
Aufmerksamkeit bedürfen, so daß außer dem 
Schmelzer und dem Gasstocher nur noch zwei 
bis drei Mann beschäftigt zu werden brauchen 
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und vor allem für die Nachtschicht, kein zweiter 
Meister notwendig ist. So haben z. B. mehrere 
Werke nachts aus einer Mischung von 7(1 "yu 
Koheiseiisaiz und 30 " u Stahlschrott sogenannte 
Stahliiiißroststäbe geschmolzen und in grünem 
Sand vergossen. l»ie tlowahlt- Werke in Kiel 
schmolzen schon vor zehn Jahren aus ihrem 
Martinofen für Stahlguß aus Hiimatitroheisen 
unter Zusatz von Drchspänen ihrer eigenen 
Werkstatt präparierte Masseln für Dampfzylindcr- 
guß aus dem Kupolofen. Schließlich kann man 
ja auch des Nachts, wenn keine andere Möglich- 
keit vorliegt, aus dem Martinofen kleine Blöcke, 
z. B. für Schmiedezwecke gießen, was namentlich 
für Gießenden mit eigenen Maschinenfabriken, die 
weit vom Industriezentrum liegen, von Vorteil 
sein dürfte. In solchen Gegenden wird der 
Schrott sehr schlecht bezahlt, heute etwa mit 
35 bis 40 t #. und da ist es doch für die Werke 
sehr vorteilhaft, wenn sie damit selbst Schiniede- 
blöcke billiir herstellen können, die sie sonst 
womöglich viel teurer bezahlen müßten. L»as 
Zusatzrohciscn kann unter diesen Verhältnissen 
schon ziemlich teuer sein, ohne die Blöcke zu 
viel zu verteuern. I»iese Verwendungsart 

des Martinofens einer (Meßerei fällt zwar nicht 
in den Rahmen meines heutigen Vortrags: ich 
wollte Urnen aber nur zeigen, wie vielseitig 
das Anwendungsgebiet des Martinofens ist, wenn 
man ihn nur auszunutzen versteht. 

(Fortsetzung foltrt.) 



DU *chuetli*che Er:au*fuhrfr<n$e im I hat selten Reirtulatt*: 



Die schwedische Erzausfuhrfrage im Deutschen Reichstage. 



Am 7. Dezember 1906 wurde im Deutschen 
Reichstag Uber die nachfolgende Interpella- 
tion Speck und Genossen verhandelt: 

.Ist dem Herrn Reiehskunzlor bekannt, daß 
auf der Eisenbahn von den schwedischen Erz- 
gruben naeh dorn Soehnfen N'arvik infolge An- 
ordnung der Schwedischen Regierung nur eine so 
geringe Monge Erz jährlich befördert werden darf, 
daß die Ausfuhr seit 1. November d. .1. beträcht- 
lich eingeschränkt werden mußte? 

Was gedenkt der Herr Reichskanzler zu tun, 
um dieser mit einer loyalen Auslegung «ler Be- 
stimmung zu Art. 10 des Schlußprotokolls zum 
Deutseb-Schwedisohen Handelsvertrag nicht ver- 
einbaren Maßregel »ler schwedischen Regierung 
wirksam entgegenzutreten?" — 

Nachdem der Interpellant seine vorstehenden 
Anfragen eingehend begründet hatte, gab der Ver- 
treter des Reichskanzlers, Staatssekretär des 
Innern Graf von Po sa d o w s ky - Wo h n o r , 
nachfolgende Antwort: 

,M. H., um dem hohen Hause und der Oeffent- 
licbkeit ein klares Bild von der Sachlage zu 
geben, gestatten Sie mir zunächst, neben den 
Ausführungen des Herrn Interpellanten die Tat- 



sachen, welche für die Beurteilung dieser Frage 
maßgebend sind, hier nochmals vorzutragen. 

Die grollten schwedischen Eisenlager befinden 
sich im nördlichen Schweden, hei Kiimnavaru- 
Luossovara und bei Gellivare. Eine undero Aus- 
beutestolle schwedischen Eisens ist im mittleren 
Schweden gelegen, die betrieben wird von der 
Eisenbahn- und Eisonbergbaugesellschaft Gränges- 
berg-Oxelösund. Die letztere Gesellschaft hat 
einen liberwiegenden Teil der Aktien der beiden 
Aktiengesellschaften erworben, die sich gebildet 
hatten, um die reichen Eisenerzlager bei Kiiruna- 
varu-Luossovara auszubeuten. Um die Aus- 
beutung dieser Eisenerzlager möglich zu machen, 
wurde Ende der neunziger .Jahre von der Schwe- 
dischen Regiening eine Staatseisenbnbn gebaut, 
die von Eule* am Baltischen Meerbusen nach 
N'arvik, einem Hafen in Norwegen am Atlan- 
tischen Ozean, führte. Damit wurden jene reichen, 
vorhin erwähnten nordschwedischen Eisenluger 
erst aufgeschlossen. Bevor die Bahn gebaut 
wurde, schloß die Schwedische Staatseisenbahn- 
verwaltung mit den beiden schwedischen Aktien- 
gesellschaften einen Vertrag, demzufolge die 
Grubengesellschaften das Recht erhielten, auf der 
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Strecke Kiiruna-Keichfigronze in dor Richtung nach 
Narvik, also nach Norden, alljährlich 1 200Ü00 t 
Eisenerze zu erheblich geringeren Frachtsätzen 
als dem normalen Satz zu transportieren. Der 
Normalsatz ist 3,30 Kronen, der ermäßigte* Fracht- 
satz 2,0-1 Kronen. Ebenso wurden ermäßigte 
Frachtsätze für den Transport einer entsprechen- 
den Erzmonge nach Luieä, also auf der Strecke 
nach SUdon, gewährt Diese Vereinbarung aber 
war in der Länge der Zeit für beide Teile nicht 
befriedigend, fllr die Bergbaugesellschafton nicht, 
weil sie hei der wachsenden Ausfuhr ihrer Eisen- 
erze nicht so viel zu ermäßigten Sätzen trans- 
portieren konnten, wie ihnen für das Ausfuhr- 
bodllrfnis notwendig war, flir die Schwedische 
Regierung nicht, weil nach dem Abkommen, das 
sie mit den beiden Gesellschaften getroffen hatte, 
von diesen im Woge der Fruchten erstens die 
wirklichen Unterhaltungskosten der Buhn, sodann 
die wirklichen Betriebskosten erstattet werden 
sollten, und gleichzeitig in diesen Einnahmen die 
Zinsen des ßaukapituls mit 3,80 » 0 garantiert 
waren. Da diese Bahn aber in ihren Baukosten 
nach den Versicherungen der Schwedischen Re- 
gierung wegen der großen Terrainschwierigkeiteu 
doppelt so teuer war als die anderen schwedischen 
Bahnen (sehr richtig! links), so wur dus Bau- 
kapital ein sehr erhebliches, und die Schwedische 
Regierung hatte den Wunsch, daß nicht nur die 
Zinsen, sondern auch die Tilgung des Baukapitals 
durch die Einnahmen der Bahn bezw. seitens der 
beiden Gesellschaften gedeckt werden möchten. 
Auf Wunsch der boiden Gesellschaften wurde 
demnächst das Tninsport(piantum von l 200000 1 
um 300000 t zu dem ermäßigten Satzo im Jahre 
1904 erhöht. Später aber wurde auf ausdrück- 
liches Verlangen dos Reichstags — und ich be- 
merke, daß das erste Abkommen auch die Ge- 
nehmigung des Schwedischen Reichstags erhalten 
hatte — dieses um 309000 t erhöhte Transport- 
quantum wieder gekündigt. Demnächst legte die 
Schwedische Regierung dem Reichstag auf Grund 
der Vorhandlungen mit den Gesellschaften einen 
neuen Vertrag vor, wonach die Grubeugesell- 
schnften gegen wesentliche Erhöhung des Trans- 
portquuntums und erneuter Festsetzung der 
Frachten in Zukunft eine 4'/» prozontige Ver- 
zinsung des Anlagekapitals der Bahn gewähr- 
leisteten und außordom noch andere Verpflich- 
tungen übernahmen. Dieses Abkommen fand 
indes die Zustimmung des Schwedischen Reichs- 
tags nicht. 

Die Klage der beiden Gesellschaften, daß das 
zum ermäßigten Satz kontingentierte Quantum 
ihrem AusfuhrbedUrfnis nicht genüge, führte zu 
einem erneuten Antrag der Gesellschaften, dieses 
Ausfuhrquantuin für 1900 um -100000 t und für 
0*07 um 000000 t zu erhöhen, und zwar zu dem 
ermäßigten Satze von 2,04 Kronen f. d. Tonne. 
Die Schwedische Regierung lehnte den Antrag, 



insoweit es sich um den Transport über das 
vorhin gonunnto Kontingent hinaus zum er- 
mäßigten Satz handelte, ab, ebenso lehnte sie es 
ab, ohne Zustimmung dos Reichstags eine Ver- 
pflichtung für das Jahr 1907 auf ein Transport- 
mehrquantum von fiOOOOO t zu übernehmen, war 
aber bereit, zu dem alten Kontingent von 
1 200 000 t oin Mohrquantum für 1908 von 
300000 t, aber zu dem Normalsatz von 3,30 Kronen, 
zu befördern. 

Die Schwedische Regierung war zu diesen 
Maßregeln bewogen, weil die Gesellschaft, wie 
schon der Herr Vorredner erwähnt hat, bis zum 
September bereits ihr ganzes Kontingent für dieses 
Jahr verfrachtet hatte, und weil vom September 
ab nicht nur zahlreiche Arbeiter wogen Arbeits- 
losigkeit hätten entlassen werden müssen, sondern 
weil dann auch die Lofotenbahn einstweilen ohne 
Betriebsmassen gewesen wäre. 

Die staatsrechtliche Lage ist nun in Schweden 
dio, daß dio Schwedische Regierung der Ansicht 
ist, sie könne ohne Zustimmung dos Schwedischen 
Reichstags, nachdem dieser das erste Abkom- 
men genehmigt, dagegen das letzte Abkommen 
nicht genehmigt hat, eine Aenderung in diesen 
Verhältnissen und namentlich eine Erhöhung des 
Kontingents zum ermäßigten Frachtsatz nicht 
zulassen. Ich erlaube mir, die staatsrechtliche 
Auffassung der Schwedischen Regierung wörtlich 
wiederzugeben. Dieselbe geht dahin: 

Vor der Beschlußnahine, betreffend don 
Bau dor Eisenbahnstrecke Gellivara-Riksgränsen 
— das ist eine Teilstrecke, dio innerhalb der Go- 
samtstrocko LuleA- Narvik liegt — 

erhielt der Reichstag Gelegenheit, sich Uber die 
Bedingungen zu äußern, welche in dem Vortrag 
zwischen dem Staate und dor Gesellschaft, 
doren Erzbeförderung den wesentlichsten Anlaß 
zum Bau dieser Eisenbahn gegeben hatte, ent- 
halten waren. Ferner bildete das Recht des 
Reichstags, an dor Entscheidung, betreffend don 
Inhalt des erwähnten Vertrages, teilzunehmen, 
offenbar eine Voraussetzung seines Beschlusses 
bezüglich der Frage des Baues der Eisenbahn- 
strecko. Es erscheint doshalb einleuchtend, 
daß solche Maßregeln, die in die durch diesen 
Vertrag geschliffenen Verhältnisse eingreifen, 
nicht ohne dio Einwilligung des Reichstags ge- 
troffen werden dürfon. Dazu kommt noch, daß 
in diesem Falle, wo der Staat des vorgesehenen 
Beitrags zur Amortisation des für die Antago- 
nisten aufgenommenen Anloihekapitals ver- 
lustig gegangen ist, es von um so größeror Be- 
deutung gewesen ist, zuzusehen, daß dem 
Staate kein Einkommen, das er von dor Eison- 
bahnanlage mit Fug erwarten könnte, entzogen 
würde. Ein weiteres Fortschreiten auf dem 
Wege, der jetzt eingeschlagen ist, würde 
aber dahin führen, daß dem Reichstage jede 
Möglichkeit, zu kontrollieren, entzogen wird. 
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eowohl daß der Betrieb der kostspieligen Eisen- 
bahnanlage da» möglichst beste ökonomische 
Resultat gibt, als auch, daß die Verkehrsfähig- 
keit der Eisenbahn von den verschiedenen Trafi- 
kanten nur derartig in Anspruch genommen 
wird, daß dadurch oino rationelle Ausnutzung 
der Vorräte sämtlicher in deren Nähe belegener 
Krzfeldor gefördert wird. 
Die Schwedische Rogierung hat deshalb ihre 
Stellungnahme in'folgende Leitsätze zusammen- 
gefaßt: 

daß durch den im Jahre 1808 vor dem Bau der 
Eisen baiin zwischen dorn Staate und der Gruben- 
gesellschaft abgeschlossenen Kontrakt die von 
der Eisenbahn zu befördernde Erzmenge mit 
ßezugnahmo auf die beschränkte Leistungs- 
fähigkeit der Bahn auf ein Höchstmaß von 
1200000 t jährlich beschränkt wurdo; daß durch 
eine neue Vereinbarung in 1904 diesp Höchst- 
niengo mit 300000 t erhöht wurde; daß je- 
doch schon im Januar 1906 das letzterwähnte 
Zugeständnis infolge einer Forderung des 
Reichstags zurückgezogen wurde; daß zwei 
im Lauie dieses Sommere von der Gruben- 
gesellschaft gestellte Anträge um Gewährung 
einer erhöhten Beförderungsmenge zum er- 
niedrigten Frachtsatze, und zwar mit einer 
Mohrmenge von 400000 1 im Jahre 1906 und 
600000 t im Jahre 1907, nur teilweise von der 
Regierung bewilligt wurden, und zwar eine 
Mehrmalige von 300000 t Tür das laufende Jahr 
zu gewöhnlichen Frachtsätzen, und daß folglich 
eine Beschränkung dor bei dem Abschluß dos 
Deutsch - Schwedischen Handelsvertrags kon- 
traktmäßig bestehenden Befördorungsmengo 
nicht stattgefunden hat, sondern daß vielmehr 
eine nicht unbeträchtliche Mehrmenge, wenn 
auch den weitgehenderen Ansprüchen der Gesell- 
schaft nicht voll entsprechend, seitens der Re- 
gierung vor kurzem bewilligt worden ist. 
Ich komme nun auf den Wortlaut des Vor- 
trags. Der § 10 lautet:* 
Während dor Dauer des gegenwärtigen Vor- 
trages werden in Schweden Eisenerze bei der 
Ausfuhr nicht mit Zoll belogt. 
Ich gestehe zu, daß eine Regierung nicht in 
der Lage ist, sich in die Eisenbahntarifpolitik 
einer anderen fremden Regierung zu mischen, 
ich möchte aber ferner behaupten, daß es unter 
Lmständon im Wege der Eisenbahntarifpolitik 
möglich ist, den Wert von vertragsmäßigen Zoll- 
sätzen und damit den Wert von handolsvertrags- 
mäßigon Abmachungen vollkommen zu vor- 
schieben. (Sehr richtig! rechts.) Wir haben mit 
Scliwoden einen Handelsvertrag in der Erwartung 
abgeschlossen, daß der steigenden Kisenausfuhr 
aus Schweden nach Deutschland im Interesse 
unserer Eisenindustrie keine Hindernisse in den 
Weg gelegt würden. (Hört! hört !) Ja wir haben 
den Vortrag mit Schweden hauptsächlich ab- 



geschlossen, um dieses Ziel einer ungehinderten 
Ausfuhr der schwedischen Eisenerze nach Deutsch- 
land im Interesse unserer Eisenindustrio zu 
sichern, und wir haben zu diesem Zweck der 
schwodischen Ausfuhr neben der allgemeinen 
Meistbegünstigung noch erhebliche Abstriche von 
den Positionen unseres autonomen Tarifs zu- 
gestanden. 

Diese Ausfuhrfrago bildet« bei den ganzen 
Verhandlungen mit Schweden einen Kernpunkt 
der Frage, ob wir überhaupt mit Schwedon einen 
Tarifvertrag abschließen sollten; doshalb ist aller- 
dings dio Frage, wie die Ausfuhr der Erze in 
Schweden behandelt wird, ob dioso Ausfuhr kon- 
tingentiert wird, ob ihr Schwierigkeiten im Wogo 
dor Hisenbahntarife entgegengesetzt werden, für 
uns eine sehr wichtige und ernste Frage. Dio 
Schwedische Regierung hat erklärt, sie könnte 
allein dem Antrag der Gesellschaften nicht statt- 
geben, sie müßte dieserhalb in Verhandlungen 
mit ihrem Reichstag eintreten. Das ist eine 
Frage dos inneren schwedischen Staatsrechts, 
Uber die ein Urteil zu fällen mir in keiner Rich- 
tung zusteht. Ebenso ist es selbstverständlich 
völlig ausgeschlossen, an der Loyalität und Ver- 
tragstreue der Schwodischen Regierungzu zweifeln. 

Aber ich möchte bei dieser Gelegenheit und 
auf Grund dieser Interpellation doch der be- 
stimmten Hoffnung Ausdruck geben, daß es der 
Schwedischen Regierung gefallen möchte, in Ver- 
einbarung mit ihren gesetzgebenden Körper- 
schaften derartige Maßregeln zu treffen, daß der 
ungehinderten Entwicklung dor Ausfuhr schwe- 
discher Erze nach Deutschland keinerlei gesotz- 
lich oder tarifarisch schädliche Schranken ge- 
zogen werden". (Bravo! in der Mitte.) 

In der nachfolgenden Besprechung ergriff u. a. 
der Abgeordnet« Dr. Beumer das Wort, um 
Nachstehendes auszuführen : 

,M. H., ich hoffe, den Ausführungen des Herrn 
Staatssekretärs des Innern gegenüber den Nach- 
weis erbringen zu können, daß die Schwedische 
Regierung dem Beschluß ihres Reichstags nicht 
beitreten konnte. Sie hätte meines Erachtens 
den Reichstag darauf aufmerksam machen müssen, 
daß dieser Beschluß, den er in der Sache dor 
Eisenbahn gefaßt hat, den Bestimmungen des 
Schwedisch-Deutschen Handelsvertrages zuwider- 
läuft. 

Bevor ich aber darauf eingehe, möchte ich im 
Anschluß an das, was der Herr Abgeordnete Speck 
hier ausgeführt hat, auch meinerseits darauf hin- 
weisen, daß meine Parteifreunde seinerzeit ein 
großes Opfer gebracht haben, als sie für den 
Schwedisch-Deutschen Handelsvertrag stimmten, 
daß auch sie nur schweren Herzens der Herab- 
setzung des Pflastersteinzolls, der Herabsetzung 
des Preißelbeerzolls und der Verminderung des 
Zolls, wie ich dem, was der Herr Abgeordnete 
Speck gesagt hat, noch hinzufügen möchte, des 
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Zolls für Türen, Fenster und profilierten Leisten 
zustimmten isohr richtig! hei den Nationallibe- 
raloii), um so mehr, als gerade bei den Arbeitern, 
die in der Pflastorsteinindustrie beschäftigt sind, 
und hei den Preißelheoi-siuhern auch noch sozial- 
politische Gesichtspunkte bedeutendster Art für 
sie hinzukamen; aber wir glaubton damals, weil 
Schweden erklärt hatte, sonst nicht auf den Aus- 
fuhrzoll verzichten zu können, dieses Opfer bringen 
zu müssen, weil wir das Interesse dor deutschen 
Eisenindustrie und der in ihr beschäftigten Ar- 
heiler für dos höhere erachten mußten. 

Um so mehr haben wir nun Veranlassung, 
darauf zu dringen, daß dem (leiste und dem 
Sinne des Schwedisch-Deutschen Handelsvertrags 
auch von schwedischer Seite völlig entsprochen 
wird. Die Verhältnisse sind ja sowohl durch den 
Herrn Abgeordneten Spöck als auch durch den 
Herrn Staatssekretär bereits klargelegt worden. 
Ks handelt sich hier für die Lofotenbahu um das 
Recht des Trausports von I 200 (XX) t unter don 
von dem Herrn Staatssekretär hervorgehobenen 
Bedingungen. M. II., darüber kann gar kein 
Zweifel sein, daß die in Betracht kommende Bahn 
nach Narvik eine viel größere Leistungsfähigkeit 
hat. Mir ist noch in diesen Togen aus Schweden, 
wohin ich mich gewandt habe, mitgeteilt worden, 
daß bequem bis 4 Millionen Tonnen transportiert 
werden können. Ks ließ auch in der ganzen Zeit 
gar nichts darauf schließen, daß die Schwedische 
Regierung der Kisonorzgesellschaft ein größeres 
Transportquautum verweigern würde. Ich möchte 
ausdrücklich darauf hinweisen, daß dos Schwe- 
dische Kominerzkollegium und dos Schwedische 
Kr/.kontor auf Befragen der Regiorung die dahin 
zielenden Anträge der Gesellschaft befürwortet 
hat, und daß die Kisonbahnvorwaltung erklärte, 
daß für einen Transport von 2 Millionen Tonnen 
besondere Maßregeln nicht erforderlich seien. 
(Hört! hört! boi den Nationalliberalen. | Dem- 
gegenüber — ich betone nochmals, man hatte die 
Regierung befragt — war die Feberraschung um 
so größer, als nun von dem beantragton Mehr- 
quantum von 400000 t für 1900 nur 300000 t be- 
willigt wurden, und daß das für 1907 be- 
antragte Quantum von 600000 t sogar gänzlich 
abgelehnt wurde. (Hört! hört! boi den National- 
liberalen.) Für das Mehrquantum für 1906 soll 
außerdem nicht der für die 1 200IXX) t in Betracht 
kommende Zollsatz, sondern ein erhöhter Satz be- 
zahlt werden. Dos erscheint anormal, weil sonst in 
der Kisenhahutarifpolitik für größere tJuantitäUm 
immer niedrigere Fraehtsummen bezahlt werden. 

Ks springt ohne weiteres aus diesen Tat- 
sachen ins Auge, «laß es sich hier um nichts 
anderes handeln kann, als urn eine oxportfoindliehe 
Maßnahme. Man hat zwischen dem ersten Krz- 
vorkommen und der Küste eine leistungsfähige 
Bahn gebaut, und jetzt trifft man Maßregeln, die 
darauf hinauslaufou, auf dieser Bahn wenig zu 
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transportieren, um das Land, welches auf diesen 
Export angewiesen ist, Deutschland, zu schädigen. 
(Hört! hört! bei don Nationalliberalen.) Tatsäch- 
lich, m. II, befinden sich, was auch «1er Herr 
Abgeordnete Speck angedeutet hat, Milliarden 
von Tonnen 00- bis 70 prozeuthaltigon Kisenerzes 
in Schwedisch-Lappland, die für unsere deutsche 
Thomaseisenfabrikation so lange entscheidend in 
Betracht kommen, als wir andere (Quellen noch 
nicht haben. (Sehr richtig! bei den Nationallibe- 
ralen.) Ich stimme vollständig damit Uberein, 
«laß wir durch eino vernünftige Tarifpolitik in 
Deutschland unsere Erzfelder weiter erschließen 
müssen, daß wir durch noue Bahnen beispiels- 
weise auch die Erzlager des Westerwaldes ge- 
w innfähig und don Botrieh dor Westerwaldgruben 
durch Krbauung neuer Bahnen gewinnbringend 
gestalten müssen. Aber, in. H., es handelt sich 
für den deutschen Thomasprozeß um jene wich- 
tigen Krzquollon wegen des Kison- und Phos- 
phorgehalts, und es erscheint mir fraglos, daß 
der Schwedische Reichstag gerade die deutsche 
Thomaseisenindustrie aufs härteste treffen wollte, 
als er diese oxportfoindliehe Maßregel für gut 
hielt. Meiner Ansicht nach steht diese Maßregel 
im Widerspruch mit dorn Geiste und Sinno 
unseres Handelsvertrags, in dem Schweden sich 
bereit erklärt hatte, keinen Ausfuhrzoll ein- 
zuführen, «las heißt mit anderen Worten, auch 
diu« nach dem Auslando zu befördernde Quantum 
nicht in irgendwelcher Weise zu beschränken. 
(Sehr richtig! boi den Nationalliberalen.) Ich 
gehe hier auf die Möglichkeit, eino eigentliche 
Hochofonindustrie in Schweden zu begründen, 
nicht ein. Wir haben in dor Kommission zur 
Beratung des Schwedisch - Deutschen Handels- 
vertrags in genügender Breite darüber verhan- 
delt; heute steht das nicht zur Diskussion, heute 
handelt es sich nur um die Frage: erfüllt 
Schweden dem Geist und Sinne nach don mit 
uns goschloHseuon Vertrag? 

Nun, in. H., meine Parteigenossen und ich 
stehen mit der Meinung, daß das nicht der Fall 
sei, nicht allein, sondern diese Meinung wird so- 
gar in weiten Kreisen in Schweden geteilt, und 
ich bin in dor Lage, Ihnen aus einem sohr um- 
fassemlen Gutachton, das in der schwedischen 
Presse, und zwar in dorn „Svendska Dogblad«, er- 
schienen ist, «Ion Boweis zu führen, wie man in 
Schweden selbst die Sache auffaßt. 

Der Abgeordnete bringt nunmehr das Gut- 
achten zur Kenntnis des Reichstags, «las wir in 
»Stahl und Kison' 1900 Nr. 2i Seite 1461 und 1462 
veröffentlicht haben, und fährt dann fort: 

„M. II., ich bitte um Entschuldigung, daß ich 
Ihre Zeit mit der Vorlesung dieses Gutachtens 
verhältnismäßig lange habe in Anspruch nehmen 
müssen; aber wenn man sich in Schwoden selbst so 
vertragstreu in dem „ Svendska Dagblad" in diesem 
juristischen Gutachten ausspricht, so muß ich 
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sagen, haben wir alle Veranlassung, die verbün- 
deten Regierungen zu ersuchen, daß sio Schweden 
an seine moralische und völkerrechtliche Pflicht 
erinnern, den Handelsvertrag nach seinem Geist 
und Sinne völlig zu erfüllen. (Sehr richtig! hei 
den Nationalliberalen.) Denn, in. H., die Ab- 
machungen des Handelsvertrags können, wie 
auch in diesem Gutachten ausgeführt wird, durch 
EisenhahnmaCrogeln vollständig lahmgelegt wer- 
den, und ich schließe noch einmal mit dem Hin- 
weis, den ich zu Anfang gemacht habe, daß die 
Schwedische Regierung völkerrechtlich verpflichtet 
war, den Schwedischen Reichstag darauf aufmerk- 
sam zu machen, daß er seinerseits solche export- 
feindliche und dem Geisto des Vortrages mit 

Bericht über in- und 

Patentanmeldungen, 

welche von dem angegebenen Tage an während 
zweier Monate zur Einsichtnahme für jedermann 
im Kaiserlichen Patentamt in Berlin ausliegen. 

26. November 1906. Kl. 10», 8 2 1 355. Verfahren 
zur Herstellung dichter Koksbriketts. Albert Dickinson 
Sbrewsburv, Washington; Vertr. : C. Feblert, G. Lou- 
hier, F. Harmsen u. A. Büttner, Pat.-Anwälte, Herlin 
KW. 61. 

Kl. 18a, T 10 879. Doppelter Gichtversehluß für 
Bcscbickungstrichtcr an Schachtöfen. Georg Tümmler, 
Schwientochlowitz O.-S. 

Kl. 24 e, G 21 739. Waasergaserzeuger, der durch 
ein Sauggebläse warmgeblaaen wird. J. Kduard Uold- 
*chmid, Frankfurt a. M., Friedenstr. 7. 

Kl. 24 i, F 21 0t>5. Verfahren und Vorrichtung 
zur Regelung des Zuges von Feuerungen. Heinrich 
F reise, Bochum, Dorstenorstr. 213. 

Kl. 27 e, T 10 125. Gebläse. Emst Bitter, Jlmenau. 

Kl. 31 b, B 22 740. Schabloniervorrichtung für 
zweiteilige Radgußformen mit einer exzentrischen 
Büchse als Träger für den Schablonenarm auf einer 
•enkrechten Spindel. Emil Rubitschon, Oerlikon, und 
Albert Hoeffleur, Zürich ; Vertr. : (.'. Kloyer, Pat.-Anw., 
Karlitruhe i. B. 

Kl. 48 b, M 27 687. Verzinkpfantie, bei welcher 
zwischen der Pfannenwandung und dem da« gesehmol- 
tene Zink aufnehmenden Einsatzkörper eine Schutz- 
fchicht aus geschmolzenem Bloi oder dergl. vor- 
gesehen ist. Maschinenbau-Anstalt Humboldt, Kalk 
b. Köln, u. C hristian Paul Müller, Düsseldorf, Kloster- 
straBe 98 a. 

29. November 1906. Kl. 7 a, B 42 706. Rollgang 
zum Fortbewegen von Walzmatorial. J. Banning, A.-G., 
Hamm i. W. 

Kl. 7 a, B 42 707. Schleppvorrichtung zum schritt- 
weisen Schleppen von Walzmaterial mit in Reiben 
hintereinander auf Zügen oder Wagen angeordneten, 
nach einer Bichtung umlegbaren Sehleppdauinen. 
J. Banning, A.-G., Hamm i. W. 

Kl. 7 b, H 35 831. Verfahren zur Herstellung 
dichter und einen hohen Innendruck aushaltender 
Kohr« aus schraubenförmig gewickelten Metallbiindorn. 
Nikolaus Heid, Stockorau, Niod.-( »eatorr. ; Vertr.: 
C. Fehlert, G. Loubier, Fr. Harmsen u. A. Büttner, 
Pat-Anwälte, Berlin 8W. 61. 

KL 10a, C 13 687. Liegender Koksofen mit senk- 
rechten Heizzügen und zwei oberen, übereinander- 
liegenden Verbinduugskanälen für diese. Franz Joseph 
tollin, Dortmund. 



Deutschland zuwiderhandelnde Beschlüsse gar 
nicht fassen durfte." (Lebhafter Beifall bei den 
Nntionalliboralon.) 

An der weiteren Besprechung beteiligten 
sich die Abgeordneten Kaerapf, Graf v. Kanitz, 
Dove, Hue, Gothein, Bernstein und Graf 
v. Schworin-Löwitz sowie der Direktor im 
Auswärtigen Amt Wirkl. Geh. Rat Dr. v. Körner. 

Wir unsererseits können nur dringend wün- 
schen, die Erklärung des Grafen v. l'osadowsky 
werde dazu beitragen, daß Schweden in der Krz- 
ausfuhrfrage alles unterläßt , was es nach den 
Ausführungen des Abgeordneten Dr. Rettmer 
weder moralisch noch völkerrechtlich verant- 
worten kann. 

ausländische Patente. 

Gebrauchsmustereintragungen. 

26. November 1906. Kl. 7 c, Nr. 292 381. Druck- 
ausgleichvorrinhtung für Ziehpressen, mit einem zwei- 
schonkligen Hebel, gegen dessen längeren Schenkel 
einstellbarer Druck ausgeübt wird. Alwin Lenz, Berlin, 
Bärwaldstr. 68. 

S.Dezember 1906. Kl. 18c, Nr. 293 281. Stoß- 
ofen mit obenliegender Feuerung, bei welchem sowohl 
an der Stirnseite als auch an den beiden anschließenden 
Seiten große Beschickung»- und Ausziehöffnungen an- 
geordnet sind. Henschel & Sohn, Abt. Henrichshütte, 
Henrichshütte b. Hattingen. 

Deutsche Reichspatente. 

Kl. 7T, Nr. 171 ««», vom 31. Mai 1904. I'.mil 
K b i n g h a u s und Albert Schumacher in Ge- 
velsberg i. W. Walzwerk zur Herrtellung von 
Formstücken in Walzgenenkeu. 

Die beiden Walzen o und // sind mit den .Ma- 
trizenstücken r und <i für die herzustellenden Gegen- 
stände, wie /.. B. Hufeisenstollen, Schraubenschlüssel 
uhw., versehen. Außerdem besitzen sie je ein 
Zahnsegment c und f, die so zueinander angeordnet 
sind, daß die beiden Walzen während des Auswalzens 




zueinander genau in Stellung gehalten werden. Von 
den beiden Walzen wird nur die eine <ai angetrieben. 
Die andere <bj wird mittels der Zahnsegmente e und f 
zwangliiutig mitgedreht, jedoch nach Vollendung der 
Walzarbeit sofort freigegeben. Sie wird dann, wäh- 
rend sich die andere Walze weiter umdreht, beispiels- 
weise durch ein Gegengewicht in ihre Anfangslage 
zurückgeführt, in welcher die Walztläehe ihres Ma- 
trizenkopfos frei und zugangig ist. Ks ist somit, bis 
die angetriebene Walze ihre Umdrehung vollendet 
hat, Zeit zum Herausnehmen des fertigen Arbeits- 
stückes, zum Keinigen der Form und zum F.inlegcii 
eines neuen Werkstückes gegeben. 
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Kl. Sic, Nr. 168907, toiti 8. No- 
vember 1903; Zusatz zu Patent 168572. 
Robert Woolston Hunt in Chi- 
cago. Verfahren zur Verbesserung 
frisch gegossener Metallbarren. 

Während des Eintreiben» der Metall- 
stange a in den flüssigen Metallblock b 
wird dieser mittels der hydraulischen 
Tresse c und des Kopfes d unter Druck 
gehalten. 

Kl. 7 a, Nr. 168937, vom 6. April 
1904. Oeorge Grovo in Cumber- 
land, V. 8t. A. Verfahren und Ma- 
schine zur Abtrennung von EinzeU 
blechen von Walspaketen. 

amerikanischen Patente Nr. 757453 
1905 R. 1454. 
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K1.81c,Nr.l701H«, 

Tom 12. Febr. 1905. 
Louis Rettberg 
in Höchst a. M. 
Aus Bock und in ihn 
mit ihrem Schaft 
einzulassender Stütz- 
platte bestehender 
Kernträger. 

Die KernstQtze be- 
steht aus der im 
Formsand einzubet- 
tenden Grundplatte/», 
welche, um im Sande 
gut nnd unverrück- 
bar zu halten, mehr- 
fach durchbrochen 
ist. In die Platte p wird der die Stützplatte * tragende 
Schaft b d eingesetzt oder eingeschraubt. Um mit 
dem GulästOek gut zu verschweißen, ist der Schaft 
doppelkcgelförmig gestaltet. 

Kl. 21h, Nr. 168 856, vom 1. März 1903. Kryptol- 
Gcsellschaft m. b. H. in Berlin. Betriebsver- 
fahren für elektrische Offen mit mehreren, in ver- 
xchiedenen Höhenlagen eingebauten und mit der vom 
elektrischen Strom zu durchfließenden Beschickung 
in leitender Verbindung stehenden KontakMücken. 

Der mit mehreren in verschiedenen Höhen an- 
geordneten Kontaktstücken bdef ausgerüstete Ofen 

wird so betrieben, 
daß die Beschickung 
durch entsprechen- 
den Wechsel in der 
Einschaltung der ver- 
schiedenen überein- 
ander liegenden Kon- 
taktstücke in wech- 
selnder Schichtstärke 
als Heizwiderstand in 
den Stromkreis ein- 
geschaltet wird. Es 
kann also beispiels- 
weise Strom von b 
nach d oder nach e 
oder nach f geleitet 
werden oder statt 
dessen die verschie- 
denen Sehichten der 
Beschickung in ver- 
schiedene Stromkreise als Widerstand eingeschaltet 
werden, also zum Beispiel Strom von b nach i: und 
von /" nach e. geschickt oder statt dessen ver- 
schiedene Ströme von verschiedener Stromstärke be- 
nutzt werden. 





Amerikanische Patente. 

Nr. 798402. Erneat Dreysprung in Bir- 
mingham, John J. Shannon, Woodlawn, 

und James W. M c 
Cune, Avondalo, 
Ala. Kühlvorrich- 
tung an Schmelzöfen. 

Die Raat des Ofena 
ist unter dem Metall- 
mantel m auf ihrem 
ganzen Umfange mit 
Platten b umlegt, in 
die ROhren c einge- 
gossen sind. DieBen 
Röhren, die durch 
Stücke d miteinan- 
der verbunden sind, 
wird durch das Rohr r Kühlwasser zugeführt. Die 
Platten b ruhen auf einem inneren Rand r des Mantel» m. 

Nr. 795648. Frank 
M. Newingham in 
Apollo, Pa. Form 
zum Gießen ron Walzen. 

Der zylindrische, aus 
Metall bestehende Teil a 
der Form ist mit Ring- 
nuten b von rechtecki- 
gem Querschnitt ver- 
sehen, durch die beim 
Gießen Ringe auf der 
Walze gebildet werden. 
Diese Ringe haben den 
Zweck, den Boden der 
Form von dem ganzen 
Gewicht der Walze zu 
entlasten und dadurch 
sowohl Deformationen 
der Form als auch der 
Walze zu verhindern. 
Um die Walze aus der 
Form herausziehen zu 
können, ißt die Tiefe 
der Nuten 6 derart be- 
n, daü die Ringe beim Erkalten und Schrumpfen 
der Walze ans den Nuten heraustreten. Die Ringe 
werden von der Walze durch Abdrehen entfernt. 

Nr. 796784. John G. Witherbee und 
Thomas F. Witherbee in PortHenry, N.Y. 
Beschickungsvorrichtung. 

Die Glocke c ist unterhalb des unteren Randes 
des Fülltrichters mit drehbaren Flügeln e versehen. 
Diese Flügel sind als Winkelbebel ausgebildet, deren 

innere Arme zwi- 
schen zwei Flan- 
schen g oiner 
Stange 6 liegen, 
die durch den 
hohlen Träger d 
der Glocke hin- 
durchgefühlt ist. 
Das Drehen der 
Flügel wird mit- 
tels eines Zylin- 
ders • bewirkt, 
an dessen Kol- 
ben k die Stange 
b befestigt ist 
Der Zylinder ist 
auf dem Träger d 
der Glocke c an- 
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Erzeugung der deutschen Hochofenwerke im November 1906. 





Bezirke 


i: r i i I { V D | Eriruitunr 


Im 

Oktob. 1906 
Tonnrn 


Im »otn^J.n. 

no». 1*0* :w No ;* m , 

Tonnrn Tonnrn 


Ina 
Nor. 1905 

Tonnen 


vom 1. J»n. 
bin 

30. Nor. I'JOS 
Tonnrn 


= 


Siegorland, Lahnbozirk und He8«en-Nan»au . 
Bayern, Württemberg und Thüringen . . . 


81 780 

20 (542 
8 *42 

13 800 
5 904 
2 503 
7 290 

33 395 


80 158 
21 677 
X 634 
13 400 

5 634 
2 608 

6 760 
32 137 


945 173 
202 292 
91 655 
144 440 

69 258 
25 079 
77 882 
372 638 


83 297 
17 185 
9 143 
13 500 

5 312 
2 340 

6 800 
31 923 


796 733 

1 60 255 
86 185 

142 375 
49 310 
25 481 
76 138 

392 358 


Gießerei-Roheisen Sa. 


174 2l»i 


171 008 | 1 928 417 


169 500 


1 728 835 


Iii 
Ii 

■1 iE 
j S 

'i 


Rheinland- Westfalen 

Sieporland, Lahnbezirk und Hessen- Nassau . 


27 068 
3 429 
5 2C5 
8 690 


23 181 
4 690 
4314 
8 470 


271 819 
38 975 
50 973 
78 220 


22 597 

2 893 

3 089 
6 560 


241 247 

33 768 
42 689 
69 100 


Beasemer-Roheisen Sa. 


44 462 


40 655 


439 987 35 139 


386 804 


Siegcrland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . 
Bayern, Württemberg and Thüringen . . . 


279 497 

24 467 

25 805 
12 310 
73 443 

277 470 


288 007 

22 477 
25 650 
12 290 
67 905 
280 343 


3 020 350 268 569 

251 762 21 660 
255 312 20 500 
139 139 12 700 
750 207 62 890 
2 973 520 249 998 


2 595 393 
3 

234 864 
217 978 
123 280 
663 741 
2 626 293 


Thomas-Rohoisen Sa. 


693 052 


696 672 


7 390 290 


636 323 6 461 552 


ili 

Ui 


Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . 
Bayern, Württemberg und Thüringen . . . 


37 220 
31 519 
13 493 


41 42* 

30 795 
12 105 

810 


421 455 
337 164 
101 120 

3 244 


32 71 1 
25 881 
10 104 


293 304 
253 889 
88 503 

1 130 




Stahl- und Spiegeleisen usw. Sa. 


82 232 


85 138 


862 983 68 699 636 826 


H 


Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . 
Bayern, Württemberg und Thüringen . 


5 602 
20 189 
28 483 
705 
24 943 


4 630 
19014 

28 257 

16 198 


47 451 

199 279 
327 946 
5 113 
206 963 


1 705 ^ 23 919 
21 721 193 239 
29 970 332 875 

1 020 11 410 
23 923 183 079 


Puddel-Rohoisen Sa. 


79 922 


68 099 


786 762 


78 339 


744 522 


? . 

ä s 

i 


Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . 

Hannover und ßraunschwcig 

Bayern, Württemberg und Thüringen . . . 


431 167 
75 779 
80 550 
13 800 
40 519 
15 518 
80 733 

335 808 


437 404 
76 176 
75 787 
1 3 400 
39 754 
15 708 
74 665 

328 678 


4 706 248 408 882 
777 710 67 6*0 
823 456 73 966 
144 440 13 500 
402 790 32 378 
172 575 16 060 
K28 089 69 690 

3 553 121 305 844 


3 950 596 
641 154 
785 116 
142 375 
336 388 
161 301 
739 879 

:! 201 730 


Gesamt-Erzcugung Sa. 


1 073 874 


1 061 572 


1 1 408 429 


988 000 9 958 539 


i 

w 

II 

p 




174 216 
44 452 

693 052 
82 232 
79 922 


171 008 

40 655 
6116 672 
85 138 
68 099 


1 928 417 

439 987 
7 390 290 
862 983 
786 752 


169 500 
35 139 

636 323 
68 699 
78 339 


1 728 835 
386 804 

6 461 552 
636 826 
744 522 


Gesamt-Eraeugung Sa. 1 073 874 1 061 572 1 1 40* 429 


988 000 


9 958 539 



-November: Einfuhr: Steinkohlen 864 714 t, Braunkohlen 81 1 484 t, Eisenerze 418 282 t, Roheisen 44 759 t. 

Ausfuhr: 8teinkohlen 1 365 048 t, Braunkohlen 2 312 t. K'iHenerzo 255 580 t, Roheisen 3*653 t. 



Roheisenerzeugung im Auslande: 
Vereinigte Staaten von Amerika: November: 2223000 t; Belgien: November: 116020 t. 
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Eisenerz-Gewinnung und -Verbrauch der wichtigsten Staaten. 











*ami - V«rbr»u< 


h* 




Same det Land*» 




1903 
1 


1904 
1 


UM 
l 




1903 
t 


i »> t 
l 


i 


Vereinigte Staaten 


35 


570 617 


28 086 639 


43 206 551 


36 


492 700 


28 364 700 


45 407 


000 


Doutsches Reich (einschl. Luxem- 






















2. 


230 650 


22 047 393 


23 451 168 


23 


112 476 


24 667 675 


25 837 


801 


Großhritannien 


i : 


935 456 


13 '.»94 384 


14 824 154 


20 


336 000 


20 177 (RIO 


22 261 


500 




8 


478 600 


7 964 748 


9 395 314 




613 000 


671 OOO 


•♦* 849 


000 


f» 


020 OOO 


7 0-23 OOO 




7 


337 000 


7 540 000 


• • 




Kubland (ohne Finland)* . . . 


4 


2I7OO0 


»♦•5 280 000 




:< 


532 000 


•"4 607 000 






Schweden* 


3 


r.77 ooo 


4 083 000 


4 364 000 




850 OOO 


1 018 000 


1 047 


ooo 


Oesterreich-Ii ngarn * 


3 


154 000 


3 ■242 000 • 


'"3 493 000 


3 


119 OOO 


3 130 000 


♦•*3 398 


000 


Belgien * 




184 000 


207 000 


•♦•213O0O 


2 


837 OOO 


3 125 000 


—3 153 


000 



• Iii abgerundeten Zahlen. Nach „Iron and Steel 1905", herausgegeben vom Board of Trade, London. 
Nur für Deutschland sind die Yerbraucbszahlen nach den amtlichen Angaben genau berechnet, indem von 
der Summe der Erzeugung*- und F.infuhrziffern die Ausfuhr abgezogen ist. 

•• Die Zahlen sind noch unbekannt. ••• Vorläufig ermittelt« Zahlen. 



Berichte Ober Versammlungen aus Fachvereinen. 



Schiffbautechnische Gesellschaft.* 

In Anwesenheit des Dentschen Kaisers wurde 
unter dem Ebrenvorsitz des Großherzogs von Olden- 
burg die achte Hauptversammlung der Schiffbautech- 
nischen Gesellschaft um 22. bis 24. November 1906 
in der Technischen Hochschule zu Charlottenburg 
dadurch eröffnet, daß der Großherzog von Oldenburg 
die im vorigen Jahre vom Verein gestiftete silberne 
Medaille mit Genehmigung des Kaisers als erstem dein 
Dr.-lng. H. Föttinge r wegen hervorragender For- 
schungsarbeiten auf dem Gebiete des Scbiffsmasc hinen- 
baues verlieh. Hieran scbloU sich ein Vortrag von 
W. Bo v e ri - Mannheim über 

IM« Verwendung der Paraons-Tnrblne alx 
Schlffsmasrhin«. 

Im wesentlichen enthielt der Vortrag eine ge- 
schichtliche und zum Teil bekannte Beschreibung 
derjenigen Versuche und Resultate mit Turbinen, die 
I'arsons, von dein kleinen Boot „Turbinia* anfangend 
bis auf die heutige Zeit, in welcher die „Dreadnought" 
und die beiden Cunarder „Eusitania* und „Maure- 
tania" fertiggestellt werden , an den verschiedenen 
Fahrzeugen gesammelt hatte. In interessanter Form 
wies Boveri an den verschiedenen Stellen auf die 
Schwierigkeiten hin, die durch besondere Forderungen 
seitens der einzelnen Auftraggeber bei Neubauten 
entstanden waren. Vor allein sei es I'arsons gelungen, 
die Dampfturbine und den Propeller miteinander in 
Einklang zu bringen. Redner wies darauf hin, wie 
außerordentlich wichtig es sei, systematische und 
wissenschaftliche Versuche mit Schiffsschrauben an- 
zustellen, um so mehr, als man ja auch in bezug 
auf die Propeller heute fast gänzlich auf die Erfah- 
rung angewiesen sei. Allgemein könne indes gesagt 
werden, daß die Verwendung von Turbinen zu einer 
Erhöhung der Schnelligkeit führen müsse und in den 
meinten bis jetzt praktisch gewordenen Füllen auch 
geführt habe. An Hand vieler Zahlenbeispiele gab 
er sowohl die «irölie der ind. I'. S. genau an, wie 

♦ Nach einem Bericht der Zeitschrift „Schiffbau" 
1906, 12. Dezember. 



auch den Kohlenverbrauch f. d. ind. P. S. und 
Stunde. Er betonte hierbei ausdrücklich, daß dieser 
Kohlenverbrauch im allgemeinen nicht größer sei als 
derjenige gleichwertiger Kolbenmaschincn, sogar in 
einzelnen Fällen, bei Maximalgeschwindigkeit, sieh 
günstiger stelle. Zu diesen Vorteilen komme hinzu 
der vollkommen ruhige Gang der Turbine gegenüber 
den Stößen der Kolbenmaflchine. Infolge dieses 
ruhigen Ganges seien die Turbinenschiffe fiberall 
außerordentlich beliebt. Wichtiger als dieser Punkt 
sei indes die geringere Beanspruchung des Materials, 
die bedeutend erhöhte Sicherheit gegenüber Wcllen- 
brüchen; auch sei die Ersparnis an Schmieröl and 
Reparaturen nicht ohne Bedeutung. Ein weiterer 
Vorteil für die Zukunft der Turbine sei darin zu er- 
blicken, daß sie ohne weiteres die Benutzung Über- 
hitzten Dampfes gestatte , und daß dadurch ihre 
Uekonomie wesentlich gesteigert würde. Für ganz 
große Ausführungen, wie z. B. für die beiden 
( 'unard-Riesen, sei die Anwendung von Turbinen 
schon dadurch geboten, daß Kolbenmaschinen in sol- 
cher Größe kaum mehr praktisch ausführbar sein 
dürften. 

Im Handelsschiffbau sind bis jetzt etwa 50 Handels- 
danipfer mit zusammen über 3 000 000 t Deplacement 
und etwa 550 000 ind. P. S. gebaut bezw. im Bau be- 
griffen. An diesen Bauten soll in erster Linie Eng- 
land, dann Amerika, Belgien, Frankreich und Japan 
beteiligt sein, wahrend Deutachland durch völlige Ab- 
wesenheit glänze. 

Auf die Frage der Verwendung der Turbine in 
der Kriegsmarine übergehend, zeigte der Vortragende 
zunilchst die Entwicklung der Turbinonfahrzeuge in 
England und beschäftigte sich dann eingehender mit 
dem deutschen Torpedoboot S. 125. Dieses Boot 
stellte den ersten Versuch der deutschen Marine mit 
dem neuen Maschinensysteme dar. Die Aufgabe sei 
gleich für diese erste Ausführung außerordentlich 
schwierig gestellt worden, wie dies in der Zukunft 
wohl nie wieder vorkommen werde. Bei gleicher 
Hootshclnstung sei das Turbinenboot von Anfang an 
dem Schwesterboot mit Kolbenmaschincn gleichwertig, 
wenn nicht überlogen gewesen. Wenn man aber 
heute, irneli zwei Jahren, mit den in Dienst stehenden 
Uooten Vergleichsfahrten anstellen wollte, so würde 
das Turbinenboot seine Schwesterschiffe sicher bedeu- 
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tend überholen. Das liege daran, daß die Turbine 
trutz de* Gebrauchen in ihrer Beschaffenheit voll- 
kommen gleichmäßig bleibe, wilhrcud eine Kolhcn- 
maacbinc durch don Gebrauch, besonders bei for- 
cierter Fahrt, eine nicht unbeträchtliche Ijualitäts- 
»erminderung erfahre. Aber auch für die reduzierte 
Geschwindigkeit ergebe die 1'raxis wesentliche Ver- 
schiebungen zugunsten des Turbincnbootos. Es komme 
hinzu die Schonung des ganzen Schiffskörper« durch 
den Wegfall der Erschütterungen der Maachino, die 
größere Sicherheit beim Zielen und beim Lancieren 
der Torpedos. Es sei in behaupten, daß ein Tur- 
btnenboot den Booten mit Kolhenmaschinen weit 
überlegen sei, und daß schon das Turbinenboot S 125 
alle diese (Qualitäten in vollstem Maße besitze. 

Die Reform der Arbeiterversicherung 

erörterte Hr. Syndikus Meenmann- Mainz in der am 
18. Dezember 1906 zu Düsseldorf abgehaltenen Haupt- 
versammlung des „Deutschen Haftpflicht- und Vor- 
»ieherungsschutx- Verbandes" und faßte das Ergebnis 
»einer Ansichten in folgende neun Leitsätze zusammen : 
.1. Die staatliche Kranken-, Unfall- und Invaliden- 
versicherung hat, ungeachtet gewisser Mängel im 
einzelnen, die auf aio gesetzten Erwartungen erfüllt, 
indem sie für die große Masse der minderbemittelten 
Bevölkerung auf öffentlich-rechtlicher Grundlage eine 
großzügige und segensreiche Fürsorge gebracht hat. 

2. Auch die Organisation der drei Versieherungs- 
xweige hat sich grundsätzlich bewährt; sie ist nicht 
nur aus der historischen Entwicklung zu erklären, 
»ondern ist auch sachlich begründet in der Ver- 
schiedenheit der tatsächlichen und rechtlichen Grund- 
lagen der drei Versicberungsarten. 

3. Insbesondere haben sich bewährt bei der 
Krankenversicherung die größeren Betriebskranken- 
kassen vermöge ihrer engen Fühlung mit den Ver- 
sicherten und ihrer guten Leistungen, bei der Unfall- 
versicherung die gewerblichen ßerufsgenossenschaften, 
die eigenste Schöpfung des Fürsten Bismarck, ver- 
möge ihrer eine zweckentsprechende Fürsorge mit 
sachgemäßer Verhütung von Unfällen verbindenden 
Tätigkeit und der tatkräftigen Mitarbeit der Berufs- 
gennssen. (Selbstverwaltung.) 

4. Dagegen sind als Mängel hauptsächlich zu 
bezeichnen : bei der Krankenversicherung das Be- 
ttehen zahlreicher kleiner, nicht genügend leistungs- 
fähiger Kassen und das unerfreuliche Verhältnis vieler 
Kamen zu den Aerzten, bei der Unfallversicherung 
die Einbeziehung des Handwerks in die großgewerb- 
lichen Berufsgenossenschaften und die Ansammlung 
allzn hoher Reservefonds, beider Invalidenversicherung 
da« vielfach noch zu umständliche Einzichungsver- 
fahren und da« oft zu schematische Rentcnfestsetzungs- 
verfahren, bei allen Versicherungszweigen endlich die 
ungenügende Entwicklung des Heilverfahrens und die 
nicht genügend präzise Abgrenzung der Rechte und 
Pflichten der Versicherungsträger untereinander. 

5. Den vorhandenen Mängeln kann auf dem Boden 
der bestehenden Organisation abgeholfen werden: 
durch Bildung größerer Bozirks - Ortskrankenkassen, 
unter Aufrvchterhaltung der leistungsfähigen beruf- 
lichen und Betriebakrankenkaasen, durch Regelung 
de« Verhältnisses zwischen Krankenkassen und Aerzten, 
durch Bildung besonderer Handwerks-Berufsgenosscn- 
»chaften im Anschluß an die Bezirke der Handwerks- 
kammer, durch Wiederherstellung der früheren Be- 
stimmungen über die Roservefonds der Borufsgenosseu- 
•chaften, durch allgemeine Uebertragung der Ein- 
ziehung der Invalidenversicherungsbeiträge an die 
Krankenkassen, durch Vorbesserung der für die Fest- 
Atzung von Invalidenrenten und die Kontrolle der 
K*ntenempfänger bestehenden Einrichtungen unter 

Irr 



verantwortlicher Mitwirkung der Gemeinden, durch 
Vervollkommnung der kommunalen und staatlichen 
Anstalten und Einrichtungen zur Untersuchung und Heil- 
behandlung von Verletzten, durch Einführung eines ein- 
heitliehen Instanzcuzugs für die Rechtsstreitigkeiten zwi- 
schen den Versicherungsträgern und durch Beseitigung 
der jetzt in dieser Richtung bestehenden Unklarheiten. 

<5. Dagegen ist eine völlige oder teilweise Ver- 
schmelzung der Versiehcrungszweige unvorteil- 
haft und geradezu schädlich; eine Bolche würde 
nach jahrzehntelangem Bestehen der jetzigen Ein- 
richtungen, an die sich die Beteiligten gewöhnt haben, 
grolle Unzuträglichkeiten rechtlicher, finanzieller und 
technischer Natur zur Folge haben und voraussicht- 
lieb keine Vereinfachung und Verbilligung der Ver- 
waltung, dagegen eine Beseitigung oder unzweckmäßige 
Beschränkung der Selbstverwaltung mit sich bringen. 

7. Auch die Vorschläge für Schaffung eines so- 
genannten lokalen Unterbaues für die drei Ver- 
sicherungszweige können einer näheren Prüfung n i c ht 
standhalten, da die Unfallversicherung solcher lokaler 
Stellen nicht bedarf, die Invalidenversicherung eine 
lokale Unterstützung am besten im Anschluß an die 
Gemeindebehörden findet, während die Krankenver- 
sicherung an sich lokal organisiert ist. Bei der Ver- 
schiedenartigkeit der Aufgaben der drei Versicherungs- 
träger müßte die Uebertragung eines Teiles ihrer 
Aufgaben an die gleiche lokale Stelle auch zu Un- 
zuträglichkeiten führen. 

8. Die in Aussicht genommene Witwen- und 
Waisenversicherung dürfte ihrer Natur nach 
am zweckmäßigsten an die Invalidenversicherung an- 
zugliedern sein. 

9. Eine weitere Ausdehnung des Umfang» 
und der Leistungen der sozialen Versicherung ist 
an sich wünschenswert, jedoch muß darauf Rück- 
sicht genommen werden, daß die Wettbewerbs- 
fähigkeit der deutschen Industrie dem Aus- 
lände gegenübor, das derartige Lasten nicht oder 
nicht in gleichem Umfange zu tragen hat, gewahrt 
bleibt. Auch ist daran festzuhalten, daß die deutsche 
soziale Versicherung nicht eine Versorgung aller sozial 
abhängigen Bevölkerungskreise bieten kann, sondern nur 
dazu bestimmt ist, den wirtschaftlich Schwachen einen 
Schutz gegen die Notlagen des Lebens zu gewähren." 

Der Vortrag wurde mit lebhaftem Beifall auf- 
genommen. Darauf nahm die Hauptversammlung 
einstimmig folgenden, vom Vorstand eingebrachten 
Beschlu ßantrag an: „Der Verband hat mit großem 
Interesse die Ausführungen des Herrn Meesmann auf- 
genommen, in denen er wortvolle Anregungen für die 
Frage der Reform der ArbeiterverBicherung erblickt. 
Der Verband erkennt die Notwendigkeit einer Reform 
der Arbeiterversicherung, insbesondere der Kranken- 
versicherung, an, erklärt sieb jedoch entschieden 
dagegen, daß die Vereinheitlichung der Arbeiter- 
versicherung auf dem Wege der Beseitigung der Be- 
rufsgenoBsenschalten oder einer Beeinträchtigung ihrer 
Selbständigkeit angestrebt wird. Nur der Zusammen- 
schluß der Arbeitgeber in den von diesen selbst ver- 
walteten Berti fsgenosseiischaften hat es möglieh ge- 
macht, den Arbeitnehmern eine umfassende Unfall- 
fürsorge zu gewähren, zugleich in Verbindung mit 
einer Verhütung der Unfälle durch Erlaß von Unfall- 
verhütungsvorschriften. Eine Beseitigung der Berufs- 
genossenscliaften durch Verschmelzung mit der In- 
validenversicherung würde nicht nur eine von den 
Arbeitgebern geschätzte Einrichtung vernichten, sondern 
auch für die Arbeitnehmer eine Herabsetzung ihrer 
Rentenansprüche bedeuten. Der Verband hofft daher, 
daß die Reicharegicruiig bei Ausarbeitung der Ent- 
würfe zur Reform der Arbeiterversieberung das be- 
rechtigtste Interesse, das Arbeitgeber wio Arbeit- 
nehmer an dem Fortbestehen der Rcrufs- 
genossenschaften haben, berücksichtigen wird." 

3 
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Referate und kleinere Mitteilungen. 

Umschau im In- und Ausland. ? in ' n - Mnxi,Ma J d ™';. k ™ n ,2 \ , ° « *™»[™»'\\ 

forderlichen Rohbloeke wurden aus Deutachland be- 

Dle Roheisenerzeugung des Jahre» HHK! /.ngon. In den letzten Jahren hatte die genannte 

Iä6t alle ihre Vorgängerinnen weit hin.er sich zurück, V j.™* Lieferungen an großen Schmiede- 

Hie erreicht nach vorsichtiger Sehätzung die Höhe von 8,ucU '"' «^rMbenwellen und dergleichen weh Nor- 

59,7 Millionen Tonnen gegenüber 55 Millionen Tonnen *°f en . l ' n ' f ,n , la,ul : J». 8 °S a ' ^oß hr.tann.en 

im Jahre 1905 und übersteigt diejenige de« Jahre. und „ >ord,loutBchl«in,l D.e Leistung der Presse die 

.900 die rund 4 . Millionen betrug. 1 fL 50»,. Den « -ft«» nur 00 , {jj^™^*^«^ 

iÄ't^ " ^ A^n^un, leichterer .chmiedestüeWe 

■ . i, ,i,„:„„„„._ .... .. j . ,. bestimmt. Diese bedeutende Produktionsate.gerung 

ihre Koneisenerzeuguug seit 1900 nahezu verdoppelt , , ,„ . .. . r , " 

haben; ihr Anteil an der Gesamtcrzcugung beirägt f' 1 «" n » b(? . ein eigen« Mart.natahlwerk zu 

42 > gegen 34 > i... Jahre 1900. errichten, in welchem gleich/emg d.e großen Mengen 

Deutschland einschließlich Luxemburgs hat seine ^rhandener StahUbfalle \ erw endung hnden konnten. 

Erzeugung um 47 7« gesteigert, «ein Anteil ist mit I>K ' J« '^produk t on der neuen Anlage, die aus 
etwa 20 unverändert geblieben, während die Zu- h ™f>™ . Mm «™ f ™ . VO " 20 ' ne,m ! 

nähme der Roheisenerzeugung Großbritanniens 13,5% a . U " n «r'lerlichen H.lfseinriehtungen bestehen und 

,, . .... :i i: , _ . . i einen elektrisch betriebenen Laufkran von 25 t rrag- 

betrug und der Anteil diese» Landes in den er- ,,, . ... ... ,, . , . , 

„.ik„r , . u i .i . „o „ r ni- fähigkcit erhalten soll, wird zu 10000 t angegeben, 

wähnten sechs Jahren von 22 »>o auf Ii % zurückging. . „ . . . , * . a ■. 

v , . , | ii •, ■ -, . Ti Außerdem beabsichtigt man noch, einu große Prease 

Nachstellende I «belle gibt eine Gegenüberstellung . \i„»i,„ n i;u„„L. „,,r.„J»„ii„„ p,„r 

der Koheisenerzeugung des Jahres 1900 mit der auf * on . 2 °*' ' Maximaldruck aufzua eilen. Das 1 reß- 

Grund der bis jetzt vorliegenden Zahlen geschätzten ™ k «'T" ->"«tr»chen I^an von 35 t 

Erzeugung des Jahres 190«: IragfHb.gkeit bedient werden Mit dem geplanten 

* 6 Mahlwerk soll eine kleine Stahlgießerei verbunden 

werden. 

looo t looo t 

Vereinigte Staaten 14 010 24 600 Ku Bland. Nach einem Bericht de. Kaiserl. 

Deutschland H52I 12 500 A izekoiisiilats in Nikolajew* entwickelt sich die 

(iroßbritannien 9 052 lo loo Erzausfuhr Uber Nikolajew 

Frankreich 2 699 ;t 900 immer mehr ; namL^.tlich ist in letzter Zeit von Deutsch- 
Kußland Ü«T0 3 000 Und große Nachfrage zu gesteigerten Preisen nach 

Oesterreich-Ungarn .... 1312 2 000 Manganerz aus der Dnjcprgegend eingetreten; da 

Belgien 1 019 1 400 erste Sorte mit einem Gehalte von 50 0 0 Mangan nur 

Schweden 519 600 no <h wenig für die Ausfuhr frei ist, wurde zweite 

Kanada 88 560 Sorte mit 40<> 0 und dritte Sorte mit 30 > Mangan, 

Spanien 290 400 soviel auf den Gruben vorhand en, aufgekauft; ja auch 

Italien . . . -t 140 arme Erze von 30 u /o Mangan und 30"/o Kieselsäure, die 

lebrigc Länder : 620 500 bisher auf den Halden der Gruben sich als unver- 

41 032 59 700 wendbar angesammelt hatten, werden jetzt für die 

Angesichts dieser riesig gesteigerten Erzeugung, Ausfuhr aufgenommen. Auch steigert sich die Nach- 

die allem Anscheine nach im Jahre 1907 noch um- [rage nach eisenre.chen, manganarmen und stdckreichon 

vermindert anhalten wird, denn allein die Vereinigten r-««n»-r/cn, von denen bedeutende Mengen bereits 

Staaten rüsten sieh, ihre diesjährige Erzeugung min- verschifft wurden. Durch die hohen Seefrachten im 

deuten» um 3 Millionen Tonnen gegenüber 1906 zu ^ptember _d. J. trat eine Stockung in der Abfertigung 

erhöben, drängt sich die Frage auf, ob es möglich H, 7 l ' n * l '"„ R0 llali >ni Oktober die Lager in N.ko- 

sein wird, fortgesetzt solch ungeheure Mengen Eisen ! ft .\ ew ^"Tüllt waren. Ferromangan mit einem Ge- 

unterzubringen. Hierauf eine Antwort zu erteilen. halte von etwa HO % Mangan wurden einige 1 ausend 

überlasset, wir gern den Propheten. Wäre im Jahre 1 !""»•" Nr Nordamerika verschifft und werden in den 

1900 jemand kühn genug gewesen, für den kurzen »f? 1 «™ M " n '"'• ,, »<" h we,t, ' r " l«l'«»»tion«.n über 

Zeitraum von sechs Jahren eine fünfzigprozentige •"»'"•''»J«'* erwartet. 

Steigerung vorauszusagen, so würde man ihn sicher- Vereinigte Staaten. 1 Die United States Steel 

lieh ausgelacht haben. Uorporation hat eine neue Teilgesellscbaft unter dem 

Dänemark. Die Aktiengesellschaft Burmei.tcr ^ a,m ' n - T !. ,r ' L " V \ '/ * *} rt | la r l,d H C VV'" * 
Ä Wain s, Maschinenbau- und Schiffbau-Anstalt,» be- " " ■ . tretfrundet und dadurch die Herste lung 

, • i .- . , _ . , _ . , ., ' . von Aement in den v\ erkeu der ( orporation und den 

ni I n ' v W . ,C »7\ J ""i,nr" t ? " einheitliche Leitung ge- 

naSTIin ^«veml.cr 190b entnehmen, dem- Kg h>ndo|t ^ ^ um die u , nM]a ^ ? on 

Mnrtlnstahlwerk Portlandzement ans der Hochofenschlacke. 

einzurichten. Da es das erste Werk dieser Art in Däne- In den Vereinigten Staaten wurde die Herstel- 

mark ist, wollen wir im Nachstehenden kurz auf seine long von Schlackenzement von der Jllinois Steel < 'om- 

Entstel.iingsirescl.ichtc eingehen. Bereits im Jahre |N9s pany in einem Werk in Xorth-Chicago etwa im Jahre 

hatte man den Plan gefaßt, eine große Schmiedepresse |h97 aufgenoinmen, und zwar wurde zuerst nur Puz- 

zur Herstellung von schwereiiNchiffswellen a.uuscliuffeu, zolanzeinent, die mechanische Mischung von gemab- 

was um so nötiger erschien, als die Beschaffung der lener Hochofenschlacke und gemahlenem Kalk, her- 

Wellen aus dem Auslände stets mit einen. Zeitverluste gestellt. Seit dem Jahre 1900 wird in einem Werk 

von S bis 10 Tagen verbunden war. ein Umstand, der in South-' hicago und in einem nahe dabei gelegenen 

bei Schiffsreparaturen recht unliebsame Verzögerungen in Bufliiigton, Indiana, ein guter Portlandzcment aus 
im Gefolge hntte und außerdem häufig Eilgutfruchteu 

von Mio bis 1HO0 Kr. bedingte. Die Presse war für • „Nachr. f. Handel und Industrie" 1906. 18. Dez. 

*• .Nachrichten für Handel und Industrie- .906, 

4 „Stahl und Eisen- 1906 Nr. IM S. 1164. 20, November. 
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Hochofenschlacke und Kalk hergestellt, indem man 
die mechanische Mischung von gemahlener Hochofen- 
schlacke und Kalk trocknet und in Brennöfen zu 
Klinkern brennt, die alsdann wieder gemahlen werden. 
Der so gewonnene Portlandzement fand seiner brauch- 
baren Beschaffenheit wegen guten Absatz ; die Her- 
stellang stieg von 32443 Faß im Jahre 1900 auf 
1735 343 Faß im Jahre 11)05 und wird für das Jahr 
l»06 auf 2 200 000 Faß geschätzt. Die zurzeit be- 
stehenden Anlagen in South-Cbicago und Buf fington 
«•rzielen eine Produktion von 6500 Faß täglich. I>ie 
Produktion soll nun durch zwei Nouanlagen, dio eino 
mit tiOOO Faß täglicher Produktion in Kuflington, die 
andere mit 4500 Faß täglicher Produktion in dem 
Orte Universal hei Pittsburg, auf etwa 17 000 Faß 
täglich oder nahezu 6 000 000 Faß im Jahre 
gebracht werden. Die beiden Notanlagen Bind da- 
durch bemerkenswert, daß ihro elektrische Betriohs- 
kraft von den Hocbofenwerken in South-Chieago und 
llomestead (hei Pittsburg), dio auch dio Schlacken 
liefern, durch Gasmotoren, welche mit Hochnfengaa 
arbeiten, erzeugt wird. Durch diese weitgehende 
Ausnutzung der beiden Nebenprodukte der Hochöfen, 
(las und Schlacke, die sich auf deutsche und belgische 
Vorbilder gründet, wird der United States Steel Cor- 
poration ein wesentlicher wirtschaftlicher Vorteil ge- 
sichert. Wenn die Neuanlagen voll in Betrieb sein 
werden, wird die United States Steel Corporation 
einen Anteil von etwa 17 °,o z» der Gesamtproduktion 
der Vereinigten Staaten an Fortlandzement, die sich 
im Jahro 1905 auf rund 35 000 000 Faß stellte, bei- 
tragen können. 

Kanada. Die Oeruchte, von der Entdeckung eine» 

großen Eisenerzbezirke» an den Nordafern 
des Oberen Sees 
wenige Meilen östlich von Fort Arthur sowie von der 
Angliederiing desselben an die Betriebe der Atikokan 
Iron Company zu Port Arthur haben sich als ge- 
waltig übertrieben herausgestellt.* Nach denselben 
sollten dort Schürfungen Erze von guter Beschaffen- 
heit im Betrage von 200 000 000 t ergoben haben. Aller- 
dings sind in den letzten zwei Jabren in unmittelbarer 
Nachbarschaft der genannten Oertlichkeit einige Erz- 
funde gemacht worden, doch sind dieselben von nur 
untergeordneter Bedeutung, und ist die Zukunft dieses 
Bezirkes noch eine offene Frage, indem die Ansichten 
in der Mehrzahl sogar ungünstig lauten. Die Erz- 
betriebe der Atikokan Iron Company liegen haupt- 
sächlich in dem Atikokandistrikt, annähernd 200 km 
westlich von Port Arthur, doch ist daselbst noch 
wenig oder gar nichts getan, da man auf dio Fertig- 
stellung des Hochofens zu Port Arthur und einer Ver- 
bindungsbahn wartet. Dagegen läßt sich eine Ent- 
wicklung Kanadas auf der Ostseite des Nepigon- Flusses 
und -See» erwarten, wo die United States Steel Cor- 
poration Arbeiten begonnen hat und in neuester Zeit 
aach bedeutende Funde gemacht haben soll. Wahr- 
scheinlich werden jedoch vor Anfang des kommenden 
Frühjahrs nur wenig Nachrichten von dort in die 
VTelt gelangen, da infolge der Abgelegenheit und Un- 
zugänglichkeit dieser Bezirke der Verkehr in den 
Wintermonaten äußerst gering ist. 

Hie WärmeTorginge beim Längen von 
Metallen. 

Dr. H. Hort, Dipl.-Ing., hat im Institut für an- 
gewandte Mechanik (früher technische Physik p der 
Universität Oöttingen zunächst rein physikalisch die 
Wirnieerscheinungen beim Streck versuch an Metallen 

• Nach „The Iron Age* 190C, 29. November. 
** .Zeitschrift des Vereines deutscher lngenieure- 
190»; N>. 45. 



untersucht und dann mit Hilfe dieser Erscheinungen 
die Längung oder das .Fließen* der Metalle verfolgt. 

Der größte Teil der benutzten VersuchgBtäbe be- 
stand aus technisch möglichst reinem Eisen. Es 
waren Stäbe, die die Oußstahlfabrik Fried. Krupp 
Anfang 11103 dem Institut geschenkt hatte. Das Ma- 
terial ist außerordentlich homogen. Es enthält nach 
Angabe der (iußstahlfabrik 0.10 u /o Kohlenstoff, 0,1 1 9 /o 
Silizium, 0,11 °ja Mangan, weniger als 0,01 <»,, Phos- 
phor, 0,0 IH 7<>' 8chweM und 0,034 o ;0 Kupfer. Die 
Stäbe wurden im Werk roh abgeschmiedet, dann 
wurde ein Teil von ihnen ausgeglüht, während die 
übrigen ungeglüht blieben. Sie wurden int Institute 
auf die passenden Versuchsmaße abgedreht. Außer- 
dem wurden noch Stäbe von Bessemerstahl und Kupfer 
verwendet. 

Die Versuche wurden nach zwei verschiedenen 
Gesichtspunkten durchgeführt. Einmal wurden rein 
qualitativ die Wärnievorgänge an drei verschie- 
denen Stellen des Versuchsstabes gleichzeitig mit 
Hilfe von Thermometern, die in kleinen Quecksilber- 
gefüßen am Stab saßen, beobachtet, und so die innere 
Natur des Fließvorganges vorfolgt. Das andere Mal 
wurde dio beim Fließen auftretende Wärmemenge 
qantitativ genau in einem Wasserkalorimeter be- 
stimmt und mit der aufgewendeten Längungsarbeit 
verglichen. Bei den quantitativen Versuchen wurde 
auch eine Koihe elastischer Abktthlungsversuehe 
gemacht. 

Die qualitativen Versuche zeigten überall, daß da« 
Fließen in den einzelnen Stabteilen seitlich verschieden 
einsetzt. Für das homogene Kruppsche Material er- 
gab sich für die erste Zeit des Fließens ein ungleich- 
mäßiges, bald schnelleres, bald langsameres Fließen, 
das sogar hier und da in den einzelnen (Querschnitten 
aussetzt. Erst nach Ueberschreiten des „labilen Ge- 
bietes" haben wir gleichmäßig verteilte« Fließen. 

Die für die quantitativen Versuche verwendeten 
Stäbe bestanden sämtlich aus dem Kruppschen mög- 
lichst reinen Eisen. Ihro Abmessungen waren un- 
gefähr immer die gleichen. Die Versuche wurden in 
der Weise durchgeführt, daß ein VersuchsBtab in 
mehreren (2 bis 3t Absätzen gelängt wurde, bis die 
Einschnürung eintrat. Für die quantitativen Ver- 
suche ist einerseits die aufgewendete Längungs- 
arbeit aus den Spannungsdiagrammen zu be- 
stimmen, anderseits ist die als Reibungswärme auf- 
tretende Energie zu messen. Bei allen ersten Län- 
gungen eines Stabes mußte der Versuch so weit aus- 
gedehnt werden, daß das «labile tiebiet" sicher über- 
schritten wurde. 

Aus den Vorsuchen ging das Ergebnis hervor, 
daß ein Teil der Längungsarbeit bei dem Kruppschen 
Eisen während des Fließens latent wird, und daß sich 
der übrige Teil als Reibungswärme wiederfindet. Die 
Größe der latenten Wärmeposten ist sehr verschieden. 

Das Latentwerden der Wärme ist wohl mit 
dein Begriff der Umwandlungswärme zu erklären. 
Das Metall nimmt während des Fließens neue Mole- 
kularkonstitutionen ati.es ändert seinen kristallinischen 
Bau. Diese Auffassung wird durch die bekannten 
Fließtiguren auf der Obertläeho der Metalle bestätigt 
(vergl. Martens: „Materialienkunde" 1 S. ß" und Tafel 1). 
Diese Fließtiguren deuten nämlich auf ein kristal- 
linisches Umlagern der Molekülgruppen hin. Ihre 
Entstehung — plötzliches Auftreten von feinen 
Strichen, die breiter werden und sich mit anderen 
Strichen kreuzen — erinnert an die sonst bekannten 
Kristallisationserscheinungen, z. B. an dio Bildung 
der Eisblumen an Fenstern. Auch die Umwandlung 
der feinen Maserungen dieser Eisblumen in gröbere 
(iebilde bei weiterem Frieren hat beim Fließen der 
Metalle ihr Scitenstück: die Fließfiguren verschwinden 
beim weiteren Längen, die Oberfläche zeigt die 
gröberen Zeichnungen der „Fältelung", .Krispelung-' 
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usw. (Martens 1 fL 68 >. Versuche, bleibende Vo- 
lumänderungcn an den VersuchBBtiben zu messen, 
hatten kein bestimmte* Ergebnis. 

Die Ergebnisse der Arbeit lassen sich folgender- 
nialien zusammenfassen : L Da« Meßverfahren, mit Beck- 
mann-Thermometern im (^ueeksilber- oder Wasserbade 
die Wärmevorgänge beim elastischen und unelastischen 
Längen von Metallstauben zu untersuchen, hat sich als 
brauchbar erwiesen. iL Es ist nachgewiesen worden, 
daü ein Teil der aufgewendeten Längungsarbeit sich 



nicht in Reibungswärme umsetzt, sondern latent wird. 
iL Es ist versucht worden, die unter 2 angeführte 
latent gewordene Energie als Umwandlungswärme zu 
erklären, entsprechend der Annahme, daß das Fließen 
mit einer Umänderung des kristallinischen Baues des 
Metalles identisch ist. L Endlich ist gezeigt worden, 
dal! latente Umwandlungswärme und Festigung inner- 
halb unserer Genouigkeitsgrenzen proportional sind. 
(Dabei ist es gleichgültig, ob das Material geglüht 
oder ungeglüht war.) 



Nachrichten vom Eisenmarkte. 



Stahlwerk» -Verband, Aktiengesellschaft zu 
Düsseldorf. — Nachdem die Beteilig ungsziffern 
der Verbandsworke für die Produkte A, für Walz- 
draht, Köhren, Eisenbahnachsen usw. sowie für die 
Gruppe .Halbzeug für Schlesien* letzthin, zum Teil 
recht wesentlich, erhöht worden sind,* erscheint eine 
Wiedergabe der seit L Dezember 1906 gültigen Ziffern 



Werk 



an dieser Stelle angebracht. Da wir jedoch eine ge- 
naue Ueber-deht über die Beteiligung in den einzelnen 
Gruppen erBt kürzlich • veröffentlicht haben , so be- 
schränken wir uns in der nachfolgenden Tabelle auf 
die Gesamtzahlen für L Produkte A, iL Produkte B 
und iL beide zusammen unter Einschluß des Zukaufs- 
Rohstahlcs. 



I'rodukl.- A 



Aachener Hütten-Aktien-Verein 

Eisen- und Stahlwerk lloesch, Aktiengesellschaft in Dortmund . 
Gewerkschaft Deutscher Kaiser, Bruckhausen i». Khein , Dins- 
laken und Köln-Ehrenfeld 

Thyssen ft Co 

Gu'tehoffnungshüttc, Aktienverein für Bergbau und Hüttenbetrieb 

Haspcr Eisen- und Stahlwerk 

Phoenix, einschl. Abteilung Hörder Verein 

Rheinische Stahlwerke 

Union, Aktiengesellschaft für Bergbau, Eisen- und Stahlindustrie 
Deutsch-Luxemburgische Borgwerks- u. Hütten-Aktiengesellschaft 
Luxemburger Bergworks- und Saarbrücker Eisenhütten- Akt. -lies. 

Röeblingsche Eisen- und Stahlwerke, G. in. b. Ii 

Gebrüder Stumm, G. m. b. U 

Les Petita Fils de F»*' de Wendel & Cie 

Rombaeher Hüttenwerke 

Aktiengesellschaft der Dillinger Hüttenwerke 

Eisenhütten-Aktien- Verein Düdelingen 

Lothringer Hüttonverein Aumetz-Friede 

Rümelinger und St. Ingberter Hochöfen u. Stahlwerke Akt.-Ges. 

Eisenwerk-Gesellschaft Maximilianshütte 

Aktiengesellschaft Peiner Walzwerk 

Bochumer Verein für Berghau und Gußstahlfabrikation .... 

Gesellschaft für Stahlindustrie m. b. Ii 

Georgs-Marien-Bergwerks- und nütton-Verein, Aktiengesellschaft 

Fried. Krupp, Aktiengesellschaft , 

Ver. Stahlwerke van der Zypen u. Wissener Eisenhütten Akt.-Ges. 

Sächsische liußstahlfabrik 

Ver. Königs- u. Laurahütte, Akt.-Ges. für Bergbau u. Hüttenbetrieb 
Gberschlesischo Eiscnhabn-Bcdarfs-Akticngcscllschaft . . . . 

Huldschiliskysche Hüttenwerke 

Kattowitzor Akt.-Ges. für Bergbau und Eisenhüttenbetrieb . . . 
( Iherschlesisehe Eisenindustrie, A.-G. für Bergbau u. Hütteubetrieb 
Eisen- und Stahlwerk Bethlen-Falva, Aktiengesellschaft .... 

Bismarckhütte 

A. Borsig, Berg- und Hütten- Verwaltung 

A. Nchoenawa 

Gewichte in Rohstahl, insgesamt 
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Versand des Stahlwerks - Verbundes im No- 
vember 190W. — Der Versand des Stuhlwerks-Ver- 
baudes in Produkten A betrug im Monat November 
I90fi: 4_8j> im. t (Rohstahlgewiehtl, bleibt demnach 
hinter dem Gktoberversand (501561 ti um 1 8 76s t 
oder 3,74 ",'o und hinter der Beteiligungsziffer um 
L3 % zurück, übertrifft dagegen den Versand des No- 



• Vergl. 
und Nr. 23 S 
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vember 1905 (438 459 t) um 11 311 t oder 10.11 »h. 
Zu berücksichtigen ist hierbei, daß der Monat Novem- 
ber nur 21 Arbeitstage hatte, so daß der arbeitstäg- 
liche Versand noch um 1540 t höher war als im Oktober. 

An Halbzeug wurden im November versandt: 
L5ÜUH t gegen LÜH.2JÜ t im Oktober d. J. und 
173060 t im November 1905, an Eiscnbahnuiaterial 
181331 t gegen L7ji974 t im Oktober d. J. und 

♦ .Stuhl und Eisen" 1906 Nr. 11 S. 1088 bis 1089. 
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145 758 t im November 1905 und an Formeisen 
151 358 t gegen 166 303 t im Oktober d. J. und 
119 641 t im November 1905. Der Novemberverwand 
i«t Homit in Halbzeug um 8207 t und in FormeiHen 
um 14 918 t niedriger als im vergangenen Monat, 
während der Versand von Eiaonhahnmatcrial »ich um 
4357 t höher Btellt. Wenn danach im November 
gegenüber dein Oktober an Halbzeug im ganzen auch 
weniger geliefert worden int, so hat doch der Ver- 
sand nach dem Inlandc arheitstäglich um 352 t 
zugenommen. Gegenüber dem gleichen Monate des 
Vorjahres wurden an Eisenbahnmatcrial 35 573 t und 
an FormeiBcn 31 744 t mehr versandt, an Halbzeug 
dagegen 22983 t weniger. Der 1 n 1 an d s verband 
von Halbzeug ist gleichwohl noch um beinahe 
10 000 t höber gewesen als im November 1905. 

Der Versand in Produkten A vom 1. Januar bis 
30. November 1906 betrug insgesamt 5 284 918 t und 
fibertrifft den der gleichen Zeit des verflossenen 
Jahre« (4 737 929 t) um 546 989 t oder 11,54 o/o. Von 
diesem Oesamtvcrsande entfallen auf Halbzeug 1 719 91« 
(1905: 1 740688) t, auf Eisenbahnmaterial 1 760 703 
(1905: 1 475 926) t und auf Formeisen 1 804 299 
(1905: 1521 315) t. Der Gcsamtvcrsand in den ersten 
elf Monaten 1906 ist also gegen den entsprechenden 
Zeitraum des Vorjahres beim Halbzeug um 20 772 t 
oder 1,19 " n niedriger, dagegen beim Eisenbahnmaterial 
um 284 777 t oder 19,29 °/o und beim Formeisen um 
282 984 t oder 18,60 °/o höher. 

Auf die einzelnen Monate verteilt sieh der Ver- 
band folgendermaßen: 

K ^ui"' «'•""'«- 
t t t 

1905 November . 173000 145 758 119 641 
Dezember . 169 946 155 538 151 951 

1906 Januar . . . 175 962 154 859 129 012 
Februar . . 156 512 155 671 125 376 
März . . . 178 052 172 698 177 101 
April . . . 153 891 147 000 163 668 
Mai .... 158 947 179 190 184 434 
Juni .... 156 869 148 167 176 457 
Juli .... 145 658 149931 189975 
August . . 147 384 146 354 183 919 
September . 138 280 148 528 156 669 
Oktober . . 158 284 176 974 166 303 
November . 150077 181 331 151 385 

Stahlwerks - Verband. — In der Heirats- 
Sitzung des StahlwerkB-Verbandes vom 21. Dezember 
1906 wurde eine Erhöhung der Beteiligungsziffern für 
Stabeisen um 10*/» beschlossen, da festgestellt wurdo, 
daß die Nachfrage nach Stabeisen ganz außergewöhn- 
lich und die Ruhe, die darin vorübergehend eingetreten 
war, wie verschwunden ist. Ein Antrag, auch die 
Beteiligungsziffern für Walzdraht um weitere 5% zu 
erhöhen, wurde abgelehnt. 

Ueber die Geschäftslage berichtete der Vorstand 
folgendes : Die Verbandswerke sind nach wie vor 
außerordentlich stark in Anspruch genommen und 
tnCUsen bei neuen Aufträgen Lieferungsfristen von 
4 bis 6 Monaten stellen. Der Eingang von Aus- 
fübrungsaufträgen und die Abrufe sind andauernd 
umfangreich, wenn auch, wie alljährlich um die vor- 
gerückte Jahreszeit und mit Rücksicht auf die bevor- 
stehenden Festtage, der Andrang nicht so stark war 
wie in den letzten Monaten. 

In Halbzeug macht die rechtzeitige Versorgung 
der Verbraucher immer noch hier und da Schwierig- 
keiten, obwohl der arbeitstäglichc Inlandsversand in 
den letzten Monaten stetig zugenommen hat. Der 
Bedarf für das zweite Vierteljahr 1907 ist in der 
Hauptsacho abgeschlossen. — Das Auslandsgeschäft 
liegt günstig bei feston Preisen. 

Eisen bah nmaterial: In Vignolschienen wie 
in liruben- und Hilleuxchiencn gehen die Auftrüge 



andauernd lebhaft ein und die Werke sind bis weit 
in das nächste Jahr hinein besetzt. — Vom Auelande 
wurden wieder eine Keihe Aufträge hereingenommen, 
andere stehen in Behandlung. Der Eingang von Aus- 
führungsauftrfigen ist trotz des Winters sehr gut und 
im Verhältnis zur gleichen Zeit der beiden Vorjahre 
ganz außergewöhnlich sturk. 

Der Verkauf von F o r m e i s o u nach dem In- 
land« ist für das nächste Vierteljahr 1907 größtenteils 
gedeckt. Das Lagergeschäft für den Winter hat sich 
günstig entwickelt, da einerseits infolge der regen 
Bautätigkeit in diesem Jahre die Werks- und Händler- 
lager vielfach geräumt waren, anderseits die Händler 
in der Voraussicht, im nächsten Frühjahr auf ziemlich 
lange Lieferfristen rechnen zu müssen, reichliche 
Winterbestellungen abgeschlossen haben. — Das Aus- 
landsgeschäft liegt bei weiter befestigten Freisen gut. 
Mehrere Geschäfte wurden zu höheren Preisen ab- 
geschlossen, jedoch hält sich der Verkauf, wie schon 
früher erwähnt, infolge der von den Werken gefor- 
derten langen Lieferfristen in engeren Grenzen. Der 
vorliegende Auftragsbestand gewährleistet Arbeit für 
etwa 5 Monate. 

Die Lage des Rohetsengeschäftes. — Trotz der 
derzeitigen außerordentlich gesteigerten Roheisen- 
l'roduktion hält die Knappheit in allen Roheisensorten, 
insbesondere in Hämatit- und Gießerei-Roheisen, un- 
vermindert an. Das Syndikat ist für das erste Se- 
mester 1907 so gut wie ausverkauft. Für das zweite 
Semester nächsten Jahres ist bisher nur der Verkauf 
von Gießerei-Roheisen in beschränktem Umfange auf- 
genommen worden. Die Aufträge gehen flott ein. 

Verein deutscher Eisengießereien. — Die 

Mitteldeutsch-Sächsische Gruppe des Vereins erhöhte 
ab 1. Januar 1907 infolge der andauernd fortschrei- 
tenden Verteuerung aller Rohmaterialien und der 
übrigen erhöhten Gestehungskosten ihre bisherigen 
Verkaufspreise für Hanguß, Mast-hinenguß, Massen- 
artikel usw. sowie für sämtliche Handelsgußwaren um 
1 für 100 kg. Für Stückpreise tritt ebenfalls ein 
entsprechender Aufschlag ein. 

Rheinisch .Westfälisches Kohlen-Syndlkat. - 

Nach dem Berichte, den der Vorstand in der Zechen- 
besitzerversammlung vom 14. Dezember 1906 erstattete, 
betrug der rechnungsmäßige Gesamtabsatz des Syndi- 
kates im Monat November bei (wie i. V.) 24'/» Ar- 
beitstagen 5 267 249 (5 054 154) t, war mithin gegen- 
über dem gleichen Zeiträume des verflossenen Jahres 
um 213095 t höher; der arbeitstägliche Absatz über- 
traf mit 218 332 (209 499) t den des November 1905 
um 8833 t oder 4,22 >. Von der Beteiligung, die sich 
auf 6 150236 (6132 445) t bezifferte, sind demnach 
85,64 (82,42) o/o abgesetzt worden. Von diesem Ab- 
sätze entfallen auf den Selbstverbrauch für Kokereien, 
Brikettanlagen usw. 1 539 501 t (24,53 o 0 ), auf den 
Landdebit für Rechnung der Zechen und auf Deputat- 
kohlen 130 540 t (2,08 Oy), auf Lieferungen gemäß 
alten Verträgen 70567 t (1,12 o o ) und auf den Ver- 
sand für Reehuung des Syndikates 3 526 641 t 
(56,18 o 0 j; die Summe des Absatzes, der auf die Be- 
teiligung anzurechnen ist, beträgt somit 5267 249 t 
oder 83,91 •>„ des Gesamtabsatzes. Daneben belief 
sich der Selbstverbrauch der Zechen für den eigenen 
Betrieb aur 276 254 t (4,40 e, u ), desgleichen für eigene 
Hüttenwerke auf 733 469 t (11,69%). Alles in allem 
erreichte somit der Absatz der Syndikatszecben im 
Berichtsmonate eine Gesamtmenge von 6 276 972 t 
odi r eine arbeitstägliche Ziffer von 260 185 t; das 
sind gegenüber dem Oktober 13 739 t (5,57 "o) und 
gegenüber dem vorigeu November 10640 t (4,26 <» w ) 
mehr. Der Versand einschließlich des Landdebits, 
der Deputatkohlen und der Lieferungen der Hütten- 
zechen an die eigenen Hüttenwerke betrug an Kohlen 
4 208362 t (hiervon für Rechnung des Syndikates 
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3526041 tl, an Kok« 1 228293 (1 0120241 t und an somit um 9525 t oder 5,087« zugenommen; er int fernt-r 
Brikett« 210 009 (212 428) t, zusammen 5 053 204 gegen November 190.'» in Kohlen um 3419 t (2,39 °/o), 
(4 751 093) t oder arbeitstäglich an Kohlen 174 440 in Kok« um 5045 t (15,55 V) und in Brikett« um 
(140 1*2) t, an Kok« 50914 (41 949) t und an Bri- IOS>0 t 1 1 4,22 I, insgesamt also um 10 100 t oder 
ketts 8979 (8805) t, zusammen 234 333 (190 930) t. 5,44 7» gestiegen. Gefördert wurden im Nofember 
Der urbeitstägliehe (icsamtversund ixt gegen Oktober insgesamt 0 354 231 t oder arboiUtiiglieh 203 388 t, 
1900 in Kohlen um 0300 t (3,75 u,o>, in Kok» um gegen Oktober 1 900 demnach 1 1 754 t oder 4,67 7« und 
4412 t (9,49 o/u) und in Briketts um 507 t (5,98% ), gegen November 1905 17 170 t oder 0,97 °/o mehr. - 
insgesamt also um 11219 t (5,03 ";«) gewachsen; er Von den Beschlüssen der Versammlung ist bemerkens- 
ist ferner gegen November 1905 in Kohlen um 130 t wert, dal! in Erledigung des letzten Punktes der 
(0,07 »oK in Koks um 5990 t 1 13,33"/») und Bri- Tagesordnung eino aus Vertretern der reinen und 
kotts um 800 t (10,59 7«). «• ü- insgesamt um 0980 t der Hüttenzechen bestehende Kommission gewählt 
oder 3,07 7« gestiegen. Oer arbeitstägliche Versand wurde, die mit den Hüttenzechen wegen Festlegung 
fQr Rechnung des Syndikates hat gegen Oktober 1900 ihres Selbstverbrauches verhandeln und darauf hin- 
in Kohlen um 5770 t (4,11 »jl, in Koks um 3250 t wirken soll, die sonstigen Meinungsverschiedenheiten 
(8,41 «ti) und in Briketts um 499 t (0,01 im ganzen auszugleichen. 
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(JutehoffnungsbUtte, Aktleu -Verein für Berg- 
bau and Huttenbetrieb zn Oberhaanen 2 (Rhein- 
Und). — Berichtigung. In unserer Besprechung 
des Geschäftsberichts für 1905/00» findet sich die Be- 
merkung, daß die außerordentliche Hauptversamm- 
lung vom 24. September 1900 beschlossen habe, 
zwecks Ausbaues der Werke das Aktienkapital um 
20 000 000 .4 zu erhöhen. Dies ist, wie wir erfahren, 
nicht zutreffend ; vielmehr ist in jener Versammlung 
nur beschlossen worden, 20 0O0OO0« zur Vergröße- 
rung und Verbesserung der Werksanlagen aufzuwenden, 
ohne jedoch das vom 1. Januar 1907 ab 24 000 000 .* 
betragende Aktienkapital zu erhöhen. 

Sieg-Rheinische Hiitten-ActiengesellHchaft zu 
Friedrieh-Wilhelniahfltte (Sieg). - l»em Geschäfts- 
bericht« für 1905 OO ist zu entnehmen, daß sämtliche 
Abteilungen der Hütte im abgelaufenen Rechnungs- 
jahre gut beschäftigt waren; auch gelanges, allmäh- 
lich für fast alle Erzeugnisse bessere Preise zu er- 
zielen. Gröüero Unfälle hatte die Gesollschaft nicht 
zu beklagen, wohl aber sah sie sich während des 
Herbstes und Winters wegen Kohlenmangcls zu Ro- 
triebseinschrüukuiigen genötigt. Die im vorigen Be- 
richte** erwähnten Neuanlagen sind in der Hauptsache 
abgeschlossen und haben sich bewährt. Her Hochofen 
erzeugte 30 999 (i. V. 37 192) t Roheisen, deren Durch- 
schnittspreis für sämtliche Sorten 3,12 .« auf die Tonne 
höher war als im Juhre 1904/05. Dabei konnte der 
Bestand an Roheisen vollständig abgestoßen werden. 
Das Walzwerk, dessen Leistungsfähigkeit sich durch 
die Verbesserungen und Umbauten auf mehr als das 
Doppelte erhöhte, stellte bei wesentlich herabgemin- 
derten Selbstkosten 10 949 (14 098) t Stabeisen her; 
der Erlös hierfür übertraf den des Vorjahres um 
durchweg 6,05 .* auf die Tonne. Die übrigen Ab- 
teilungen waren gut, die Schraubenfabrik sogar bis 
an die Grenze ihrer Leistungsfähigkeit beschäftigt, 
allerdings hinderte in der Brückenbau - Anstalt die 
Verlegung der Arbeitsmaschinen und namentlich in 
der Gießerei der Umbau sehr. Berechnet wurden 
vom Hochofen für 2 479 804,94 (2 190 954,50).«. vom 
Walzwerk für 3 338 700,02 (2 041 099,03).*. von 
der Gießerei und Maschinenfabrik für 708 227,48 
(448 029,52» #, von der Kisenkonstruktionswerkstätte 
für 485 207,97 (191 001,44) ,«. von der Schraubenfabrik 
für 580085,17 (477 847,07) *, vom Köhrenwerk für 
1 330 430,02 (1 222 710,391 * und vom Wellblechhau 
für 195 330,42 (124 232.53) .*, insgesamt also für 
9 124 398,02 (7 297 741,08).«. Für Neu- und Umhauten 
wurden im ganzen 018 001,93 ■# ausgegeben, davon 

* .Stahl und Eisen" 1900 Nr. 24 S. 1530. 
** „Stahl und Eisen" 1900 N<\ 1 S. 02. 



allein 298 358,96 .« für das Walzwerk. Der Rech- 
nungsabschluß zeigt, unter Einschluß von 9 588,88 ,* 
Einnahmen an Miete und Pacht, einen Betriebsüber- 
schuß von 504 094.71 .* ; dem stehen 276 730,98 .4 
Zinsen, 193 191,41* Abschreibungen und 3869,94.* 
Kosten für Aufschlußarheiten auf den Gruben gegen- 
über, so daß ein üewinnreat von 90902,38 ,* ver- 
bleibt, der noch besonders auf die Hochofen- und 
Walzwcrksanlage abgeschrieben wird. Demnach mußte 
die Gesellschaft den Verlustvortrag von 1 303 705,27 .* 
aus 1904 05 nochmals ins neue Rechnungsjahr hin- 
überuebmen. Um den Fehlbetrag zu decken, hatte 
die außerordentliche Generalversammlung vom I 1. Juni 
1900 beschlossen, das Grundkapital dadurch von 
3 Millionen auf l' j Millionen Mark herabzusetzen, 
daß je zwei Aktien /u eiuer (Stamm-) Aktie zu- 
sammengelegt wurden. Gleichzeitig sollte, um Be- 
triebsmittel zu gewinnen, das Kapital durch Ausgabe 
von 1500 neuen (Vorzugs-) Aktien zu je 1000.« 
wieder auf den alten Nennbetrag gebracht werden. 
Diese Maßregel, deren Einzelheiten hier nicht dar- 
gelegt werden können, ist inzwischen so durchgeführt, 
daß das Aktienkapital nunmehr aus 3 Millionen Mark 
gleichberechtigten Aktien besteht ; der Gesellschaft 
sind dadurch 1 505 220,73.« zugeflossen. Außerdem 
bat sich die Gesellschaft in Ausführung eines weiteren 
Beschlusses der erwähnten (ieneral Versammlung durch 
Rückzahlung ihrer alten Obligationen, von. denen noch 
891000»* im Umlauf waren, und Ausgabe von neuen 
Schuldverschreihungen im Nennwerte von 2 Millionen 
Mark weitere Mittel in Höhe von 1 050 270 Jt beschafft. 

Stahl- and Eisenwerk Dahlhausen, A.-G. In Dahl- 
hausen a. d. Kühr. — Die ordentliche Hauptversamm- 
lung vom 13. Dezember 1900 genehmigte einstimmig die 
Anträge der Verwaltung, durch die das Unternehmen 
auf eine neue, sichere Grundlage gestellt werden »oll. 
Nach Durchführung der geplanten Maßnahmen wird 
die zum 30. Juni 1900 gezogene Bilanz auf beiden 
Seiten ohne Uebertrag mit 3 404 872,23.« schließen. 
Die Aktiven werden sich alsdann wie folgt zusam- 
mensetzen: 040 410,70 . * für Werksgrundstücke. 
701 801.35.« für Fabrikgebäude, 1 152 393,45 * für 
Maschinen usw., I28 29s,90 .« für Arbeiterhäuser, 
1 185,75 .* für Fuhrwerk, 7)73,02 .« für voraus- 
bezahlte Prämien. 314 184.11 * für Betriebsbestände, 
421911,85 * für Guthaben und 37212,44.« für An- 
zahlungen auf bestellte Maschinen. In den Passiven 
werden erscheinen : das Aktienkapital mit 1 800000 .«. 
die Anleihe mit 120OO0O .*, die Hypotheken auf die 
Haupt-Fabrik und die Arbeiterhäuser mit zusam- 
men 875 000 die laufenden Verpflichtungen mit 
133 140,84 «. die gesetzliche Rücklage mit 201 000 * 
und der Alisclireibungsfonds mit 43 225,39 «. 
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Aenderungen in der Mitgliederliste. 

Boeing, II. Emil, Ingenieur, Akt.-Ges. Mönehebergcr 
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ftuw, IC, Hütteningenieur, Malstatt-Burhach, Hoch- 
straße 14. 
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Walzwerk Neu-Oberhausen, Obcrhausen, Rbld. 
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(ienclUchaft, Irinsbruck, Steiermark. 
llerhng, Ad., Vertreter der Firma Klöekuer & Cie., 

IVisbnrg, Siegen. 
Kithl.F., Hütteningenieur, Mülheim a.d. Kühr, Falkair. 23. 
Klinkhammer , AI., stellvertr. Direktor und Ober- 

iugenieur, Osnabrück, Karlstr. 15. 
König, Hudolf, Dijil.- Ingenieur, Hohenzollernbütte 

Akt.-Ges., Emden. 
Mtins, Ernst, Ingenieur, Aachen, Johanniterstr. 1». 
/WA, Karl, Ingenieur, Direktor de» Eisenwerks 
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»ehaft, Trzynietz, Oosterr.- Schlesien. 
Reinhard, JhI., Dipl. -Ingenieur, Geschäftsführer der 

Firma Rheinische Hammerwerke, (». m. b. H., Essen 

a. d. Kühr, Huysscnstr. 9. 
Schleicher, S., Dipl.-Ingenieur, Betriebschef des Mnrtin- 

werks der Königin Marienhütte, Cainsdorf i. S. 
Schroetter, Richanl, Ingenieur, Königshütto O.-S., 
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Stift, E., Hüttendirektor, Luxemburg, Eickerberg. 
Stobrau-a. K., Ingenieur, Huldijchinekywerke, Oleiwitz 
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Wcfthcheid, A., Hoehofeningenieur der Rombacher 

Hatte, Kombach in Lothr. 
Wtnker-Paxmann, I'., Ingenieur, Duisburg, Ludgeri- 

straBe 31. 

Wormstall, <'. Ed., Director der Iron Ore Co., Ltd., 
Baitie Houae, Leadcnshall Street, London E. C. 

Neue Mitglieder. 
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Banse, Carl, Fabrikdirektor, Axeltorp (Schweden). 
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Bergmann, Wilh., Ingenieur, Teilhaber der Fa. Peter 
Wirt/, Maschinenfabrik, Köln-Bickendorf, Düssel- 
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billig, Walther, Ingenieur der Benrather Maschinen- 
fabrik Akt.-Oea., Benrath bei Düsseldorf, Schlolistr. 

Blank, Otto, Abteilungschef und Prokurist der Mär- 
kischen Maschinenbau-Anstalt Ludwig Stuckenhol/., 
Akt.-Oes., Wetter a. d. Ruhr. 

Wocl; Ferdinand, Hütteningenieur, Essen a. d. Ruhr, 
Huyssen-Allee 69. 

bouue, Anton, Zivilingenieur, Berlin W. 15, Dflseel- 
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Brandenburg, Paul, Hütteningenieur, Aachener Hütten- 
Aktien-Verein, Aachen, Adalbertateinwog 104. 

Brnnelmann, Fr. K., Geschäftsführer der Schwelmer 
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U. m. b. iL, Schwelm i. \V. 

BroMtur, Lr'on, Ingenieur, Luxemburg-Hollerich. 

braun, M., ( »boringeniour und Bevollmächtigter der 
Sirmens-Sehuekertwerke, Techn. Bureau, Düsseldorf, 
Börklinstraße 22. 

Bürger, Hugo, Betriebsingenieur der Gutohoffnungs- 
hütte. Abt. Maschinenbau, Sterkrade. 
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t'tauder, Erich, Ingenieur der Witkowit/er Bergbau- 
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IUilner, Gunnar, Bergingenieur, Direktor und Vorstand 
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IKtmer, Albert, Betriebsingenieur, Eisen- und Stahl- 
werk Hoesch, Dortmund, Oesterholzstr. 120. 

Ihilk; Willi, Ingenieur der Märkischen Maschinenbau- 
Anstalt Ludwig Stuckonholz Akt.-Ges., Wetter a. d. 
Ruhr, Königstr. 14. 

Dunchl, Philipp, Ingenieur der Maschinenfabrik, 
Haniel & Lueg, Düsseldorf-Orafenberg. Böcklinstr.22. 

Dworsehak, Maximilian , Ingenieur der Rombacher 
Hüttenwerke, Coblenz, Altlöhrtorstr. 9. 

ran I>yck, Alfred, Dipl.-Ing., Kayl, Luxemburg. 

Eilender, Walter, Dipl.-Ing., Aachen, Löhergraben H. 

EUinghuus, Otto, Ingenieur, Direktor der R. W. Diunen- 
dahl Akt.-Ges., Kunstwerkerhütte, Steele a. d. Ruhr. 

Estner, Otto, Zivilingcnieur, Dortmund, Moltkestr. 14. 

Feldhaus, Ferdinand, Düsseldorf, Arnoldstr. 19. 

Feyer, Justus, Ingenieur für Elektrotechnik, Techn. 
Bureau, Barmen, Lohoratr. IC. 

Filius, Carl, Prokurist der Rombacher Hüttenwerke, 
Rombach in Lothr. 

Fontaine, Armand, Dipl. Hütteningenieur, Betrioba- 
assistont im Bessemerwerk der Firma Fried. Krupp 
Akt.-Ges., Essen a. d. Ruhr, Kastanienallee 108. 

Fricke, Ludwig, Dr.-Ing., Betriebsingenieur des Martin- 
werks des Feiner Walzwerks, Peine. 

ron Fuchs, H., Prokurist der Fa. («ehr. Röchling, 
Duisburg, Hohestr. 14. 

Geilenkirchen , Paul, Ingenieur, Stahlwerk Oeking 
Akt.-Ges., Düsseldorf, Kölnerstr. 217' 
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Stahlwerke Oeking A.G., Düsseldorf, Schillerstr. 50. 
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straße 36. 

Haas, Herbert, Hütteningenieur, Union lron Worka 
Co., San Francisco, Cal., U. S. A. 
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Haunschild, Theodor, Dortmund, Südwall 6. 
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Herbrecht, Carl, Direktor der Abt. Oberbilker Blech- 
walzwerke der Rheinischen Bergbau- und Hütten- 
wesen-Akt.-Ges., Düsseldorf. 

Hermanns, Walter, Ingenieur, Düsseldorf, (leibelstr. 60. 
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Die nächste Hauptversammlung der Südwestdeutsch- Luxemburgischen 
Eisenhütte findet am Sonntag, den 13. Januar 1907, vormittags 11 Uhr im Hotel 
Terminus in Metz statt. 
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Ueber die Fortschritte in der Elektrostahl -Darstellung.* 

Von Professor Eicühof f- Charlottenburg. 



Meine Herren! Am 14. Mai 1905 hat Herr Ge- 
heimrat Borchers in einem an dieser Stelle 
gehaltenen lichtvollen und äußerst sachlichen Vor- 
trage Ihnen die verschiedenen Arten elektrischer 
Offen beschrieben und ihre Arbeitsweise erläutert.** 
Kr beschränkte sich damals in der Hauptsache 
darauf, nur wirkliche Tatsachen zu bringen. 
Ich hörte nachher eine gewisse Enttäuschung 
darüber fl ußern. daß er nicht mehr Ueberraschendes, 
Neues gebracht habe. Jetzt, nachdem auch in 
Deutschland das Interesse für die elektrische 
Stahlerzeugung bedeutend gewachsen ist und in 
einem deutschen Stahlwerke schon seit 10 Monaten 
der Tiegelstahlprozeß durch die elektrische Stahl- 
erzeugung gäuzlich verdrängt worden ist, er- 
scheint es mir an der Zoit, auch die praktischen 
Ergebnisse dieser Erzeugung zu besprechen. 
Jedoch fürchte ich, daß Sic noch mehr enttäuscht 
sein werden als vor l 1 /* Jahren. 

Die technischen und andere Zeitschriften 
haben in den letzton Monaten so viele staunen- 
erregende Nachrichten gebracht, daß Sic jeden- 
falls von mir noch wunderbarere Mitteilungen 
erwarten. Ich muß Ihnen von vornherein sagen, 
daß ich dahingehende Neugierde nicht befriedigen 
kann. Es sind so viele übertriebene Berichte ver- 
öffentlicht und ist in so bedauerlicher Art und Weise 
von den Tatsachen abgewichen worden, daß es 
nicht ausbleiben wird, daß eine langandauernde 
■Schädigung dieses Industriezweiges eintritt, wenn 
nicht ganz energisch dagegen vorgegangen wird« 
«laß übertriebene und unwahre Berichte veröffent- 
licht werden, weiche Hoffnungen und Erwartungen 
erzeugen, die heute noch nicht befriedigt werden 
können. Hier nur drei Beispiele: Ich habe gelesen, 
daß in Werdohl eine Elektrostahlanlage so 
günstige Ergebnisse gehabt, und daß das Erzeug- 
nis so vorzügliche Beurteilung seitens der Ver- 
braucher erfahren habe, daß sich eine Gesellschaft 
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(Nachdruck Ttubottn.) 

mit mehreren Millionen Mark zur weiteren Aus- 
nutzung des Verfahrens gebildet habe. M. H., 
meines Wissens hat das Werk, welches vor 
zwei Jahron in Betriob gesetzt wurde, bis heute 
überhaupt keine Fabrikation aufgenommen. — 
leb habe gelesen, daß mit einem anderen Verfahren 
im Jahre 1 906 auf deutschen und schweizerischen 
Werken sehr günstige Resultate erzielt worden 
seien, daß Chargen von 3- bis 4000 kg gemacht 
wurden, daß in einem 2000 kg-Ofen mit kaltem 
Einsatz 30 t, also 1 5 Chargen, und mit flüssigem 
Einsatz 18 Chargen f. d. Tag gemacht worden 
sind, daß solcher Stahl 68 Jü f. d. Tonne koste 
usw. M. H., auf deutschem Boden und überhaupt 
in der Welt gibt es kein nach dem Verfahren 
arbeitendes Werk, welches 4000 kg Chargen 
macht. In Deutschland gibt es überhaupt nur 
ein einziges Elektrostahlwcrk und das arbeitet 
nicht nach obigem Verfahren. — Ich habe 
gelesen, daß Häroult einen Ofen von 300 bis 
400 Tonnen Beschickung gebaut hat, der von 
5 bis 6 Bessemer-Oefen gespeist wird. Ein solcher 
Ofen müßte ja beinahe eine Million Tonnen Stahl 
machen. Wird es Ihnen nicht bange für Ihre 
großen, schönen Thomas werke ? 

Solche Behauptungen werden wieder und 
wieder abgedruckt und gelangen sogar in wissen- 
schaftliche Blatter und Bücher. M. H., die 
größte Mehrzahl derartiger Veröffentlichungen 
sind Auszüge aus Patentschriften oder geben 
die Zukunfts-Hoffnungen von Erfindern wieder. 
Nichtsdestoweniger liegen seit dem Vortrage des 
Geheimrats Borehers solche Fortschritte auf dem 
Gebiete der elektrischen Herstellung von Eisen 
und Stahl vor, daß es nötig erschien, dieselben 
hier zu besprechen. Soll eine solche Besprechung 
für unsere vaterländische Industrie und für die 
praktischen Hüttenleute einen Wert haben, so 
sollte sie sich auf die wirklichen Betriebs- 
ergebnisse und die daraus zu ziehenden Schlüsse 
beschränken. Betriebsergebnisse können aber 
nur von denjenigen, welche den Betrieb der 
einzelnen Verfahren genau kennen, gegeben 
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werden. Ks ergibt sieh daraus, daß tlie ver- 
schiedenen Erzeugungsvertahren von verschiedenen 
in denselben besonders gut unterrichteten Herren 
liier behandelt werden sollten. Hei Befolgung 
dieses Gedankens werden Ihnen dann alle die Er- 
zeugungsarten, welelie sclion wirklich praktische 
industrielle Ergebnisse gezeitigt haben, nachein- 
ander vorgeführt und Ihnen die Möglichkeit ge- 
geben, sich selbst ein Urteil Uber den heutigen 
Stand der elektrischen Erzeugung von Eisen und 
Stallt zu bilden. Es wird ganz selbstverstftnd- 
lich sein, daß die Referenten über die verschie- 
denen Verfahren die Vorteile derjenigen Er- 
zeugungsart, welche sie. genau keimen und be- 
herrschen, besonders hervorheben werden. Ich 
habe daher, als ich den heutigen Vortrag über- 
nommen habe, sofort den Wunsch ausgesprochen, 
daß Kenner jeder Erzeugungsart von Elekl.ro- 
stahl zum Wort kommen möchten, damit Ihnen 
ein umfassendes Rild des heutigen Standes dieser 
interessanten Industrie geboten werde. 

Es liegt nur nun wohl die Pflicht ob, Ihnen 
zuerst einen Ueberblick über die verschiedenen 
mir bekannt gewordenen Verfahren zu geben, 
ehe ich Ihnen meine Erfahrungen mit einem der- 
selben mitteile. 

Alle elektrischen Erzeugungsverfahren lassen 
sich in zwei Hauptgruppen teilen, und zwar in 
ai elcktrolytische und b) clektrotherniische Ver- 
fahren. In ersteren, einerlei, ob es sieh um ein 
Vernickelungs- oder Vergoldungsverfahren, oder 
um den Aluininium-Hcrstellungsprozeß handelt, 
wird die physikalisch-chemische Wirkung des 
elektrischen Stromes als erzeugendes Agens aus- 
genutzt, in letzteren wird die in Warme um- 
gesetzte elektrische Energie zur Durchführung 
der Prozesse verwendet. 

Werden im zweiten Fall noch metallurgische 
Prozesse eingeleitet und durchgeführt, so tritt, 
soweit man heute nachweisen kann, dabei keine 
Einwirkung der Elektrizität als solcher zutage. 
Es treten freilich bei der elektrischen Stahl- 
erzeugung Erscheinungen auf, welche wir noch 
nicht erklären können, es zeigen sich Eigen- 
schaften der erzeugten Produkte, welche bisher 
nicht bekannt waren, ich glaube aber, daß diese 
Eigenschaften auf die Tcmpcraturverhftltnissc 
zurückzuführen sind und nicht dem Einfluß des 
elektrischen Stromes als solchem zugeschrieben 
werden können. 

So interessant nun auch die elektrolytische 
Erzeugung von Eisen sein mag. so viel dieselbe 
schon Anwendung gefunden hat. z. B. zur Her- 
stellung von Stahlsteinpeln, so interessiert uns 
hier doch in erster Linie die thermische Erzeu- 
gung lies Eisens. Man kann da unterscheiden: 

I. Die Schmelzung durch Erwär- 
mung der Sc h in el z ge f a ße von außen, 
d. Ii. den Ersatz der Koks- oder Gasheizung 
durch elektrisch erzeugte Warme. /.. B. das 
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Verfahren tjirod. Auch diese Verfahren können 
uns nur bedingt interessieren, da sie nicht ge- 
eignet erscheinen, nennenswerte Aenderungen in 
den uns bekannten Erzeugungsverfahren, z. 15. 
dem Tiegelstahlprozeß, herbeizuführen, es sei 
denn, daß I ei der Anwendung elektrischer Hei- 
zung das Diffundieren der Heizgase durch die 
Tiegelwandungen vermieden werden könnte, ob 
das ein Vorteil ist, muß dahingestellt bleiben, 
l'cher praktische industrielle Ausnutzung zum 
Zwecke der Stahlerzeugung in großem Umfange 
ist mir nichts bekannt geworden. 

2. Die Schmelzung, welche durch 
Nutzbarmachung des .Tou leschen Effektes, 
d. h. dadurch ermöglicht wird, daß der Wider- 
stand, welchen das Eisen dem Durchgang des 
Stromes entgegensetzt, eine Erwärmung desselben 
verursacht. Hier wäre in erster Linie das Ver- 
fahren von Gin zu nennen. Der Ofen (Abbild. 1 i 
besteht aus einem Wagen, auf welchem ein Block- 
Mauerwerk aufgebaut ist. In letzteres sind 
Kanäle A eingegraben, welche mit Strom- 
znführungsblöcken B verbunden sind. Dio Ka- 
näle A werden durch Trichter H gefüllt und 
das Metall durch Öffnungen K abgestochen. 

Eine Elektrostahlanlage zur Ausbildung dieses 
Verfahrens wurde in Plettenberg errichtet. Es 
ist mir aber bisher nicht bekannt geworden, daß 
industrielle Erfolge erzielt worden sind. Es 
erscheint auch zweifelhaft, ob die langen, engen 
Kanäle, in welchen sich das Eisen befinden muß. 
damit die für die Schmelzung nötige Warme 
erzeugt werden kann, geeignet sind, metall- 
urgische Verfahren durchzuführen, und ob die 
Zerstörungen, welche durch die Hitze und durch 
die Schlacken entstehen müssen, nicht die prak- 
tische Durchführung des Verfahrens verhindern. 
Die neuesten Veröffentlichungen Gins lassen ver- 
muten, daß er selbst derartige Erfahrungen ge- 
macht hat, denn er schlagt vor, die Erwärmung 
in Kanälen vorzunehmen, welche von den Kflumeu 
für die Vornahme der metallurgisch-chemischen 
Reaktion getrennt sind. Ein solcher Ofen, im 
übrigen als Induktionsofen ausgebildet (Ab- 
bildung 2) besteht aus zwei Herden A — P>. 
deren Hoden nach cntgegengcriehteteii Seiten 
geneigt ist. Diese sind durch zwei Kanäle C 
verbunden. Dieselben führen von dem tiefsten 
Punkt des einen Herdes zum höchsten Punkt 
des andern und dienen als Heizkanftle. Die ge- 
neigte Anordnung der Kanäle soll eine schnelle 
ringförmige Bewegung des Metalles veranlassen. 
Ob derartige Vorschlage durchführbar sind, muß 
die Zukunft lehren. 

'A. Die Schmelzung durch den ther- 
mische n E f fe k t von elektrischen Strö- 
men, welche im Schmelzgut durch Induktion 
erzeugt werden. Derartige Oefen sind meines 
Wissens zuerst vonEerranti in der Mitte der 
achtziger .fahre vorgeschlagen und demselben 
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damals in England auch patentiert worden. Der 
bekannteste heutige Vertreter dieses Ofensystenis 
ist der Kj eil in sehe Ofen T welcher sich von 
demjenigen von Ferrantl dadurch unterscheidet, 
«lali die Magnetwicklung nicht über oder unter 
dem ringförmigen Ofen liegt, sondern sich in t\ n ,r 
inneren zylindrischen Oeffnung des Ofens befindet. 
Oer Ofen (Abbild. 3) besteht aus einem Mauer- 
klotz, in welchem sich in der Mitte ein Loch 
Wändet, und in welchem der ringförmige Schmelz- 
herd A ausgespart ist. Durch das mittlere Loch 
irelit der Eisenkern C, welcher von der Primilr- 
spule D umgeben ist. Der Herd A wird durch 
aufp-legte Deckel B geschlossen. Der Ofen 
«ird durch eine Kinne abgestochen, welche in 
der. Kegel so hoch liegt, daß nur die Hälfte 




Einsatzes beziehungsweise durch Proben bestimmt 
wird, die wahrend der Charge genommen werden. 
Itei Vorhandensein billiger und von Verunreini- 
gungen freier Rohmaterialien hat dieser Ofen 
zweifellos seino Vorzüge. Er gestattet, frei von 
Einflüssen der Feuergase zu schmelzen, hat aber 
wie alle anderen bisher geübten Verfahren mit der 
Wirkung der in seiner Schmelzschlacke gelösten 
Eisenoxyde zu tun und muß die Wirkung der- 
selben durch die bekannten Desoxydationsmittel 
aufheben. Die Vornahme von metallurgisch«] 
Keinigungsprozessen, wie z. B. völlige Entphos- 
phorung unreiner Rohmaterialien, dürfte wegen 



VhbildunK I. 
Klektrinehcr Ofen nach lim. 




'les Metalles ablauft, wahrend die andere Hälfte 
zur Erhaltung des geschlossenen Sekundflrkreises 
im Ofen verbleibt. 

Weser Ofen ist zuerst in Gysinge in Schweden 
in Betrieb gesetzt und sind mit demselben aus 
•len guten schwedischen Kohmaterialien recht gute 
Werkzeu&rstahle erzeugt worden.* Der Ofen be- 
steht bekanntlich aus einem ringförmigen Kanal, 
in welchem Roheisen und Schrott Ähnlich dem 
Martinofenprozeß zusammen geschmolzen werden, 
und bei welchem das Fertigmachen der Charge 
'»•Uiinterweise durch Zusätze von Kerromangan. 
Fcrrosilizium usw. erfolgt, während der Kohlcn- 
«toffgehalt schon durch die Zusammensetzung des 
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der die Wände des Kanalcs zerstören- 
den Einwirkungen der oxydierenden 
Schlacken Schwierigkeiten bereiten. 

Die l'msetzung der elektrischen 
Energie in Wärme erfolgt in der 
MetallmasRe. infolgedessen wird, wie 
schon Borchers betont hat, die 
«las Bad bedeckende Schlacke weniger 
heiß als der Stahl, wodurch die Akti- 
vität der ersteren nennenswert beein- 
trächtigt werden dürfte, was wieder- 
um zu einer Erschwerung der Durch- 
führung von Reinigungsverfahren, 
besonders zur Verhinderung genügen- 
der Entschweflung führen könnte. 
Die Kjellinsche Ofenkonstruktion gestattet 
theoretisch wohl die günstigste Ausnutzung der 
elektrischen Energie, besonders ist diese Aus- 
nutzung anscheinend günstiger als bei einem 
Lichtbogenofen. Dieser Vorteil wird aber mehr 
als ausgeglichen durch die großen Phasen- 
verschiebungen , Streuungen und Strahlung*- 
verluste, welche durch die ringförmige Anord- 
nung des Ofens bedingt werden. Hin fernerer 
Nachteil i-r der. daß mau gezwungen ist, immer 
einen Teil der Charge im Ofen zu belassen, um 
einen geschlossenen Stromkreis für den in- 
duzierten Strom zu haben. Dadurch wird der 
Einsatz nicht nur bezüglich seiner Menge un- 
sicher, sondern auch alle Zuschlüge an Ferro* 
mangan usw. sind, soweit der liest der Charge 
in Betracht kommt, unnötig gemacht worden. 
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Nach metner Kenntnis des Ofens ist derselbe 
wohl geeignet, als Umschmelzofen zu dienen. 
Ich muß jedoch entsprechend meiner im Anfang 
ausgesprochenen Ansicht die weiteren Mit- 
teilungen über diesen Ofen berufeneren Herren 
überlassen, welche denselben aus eigener An- 
schauung wahrend des Betriebes kennen. 

Zu der Art der Induktionsöfen gehören auch 
diejenigen, welche von Schneider-Creusot 
und auf den Disston Works errichtet sind. 
Ueber die Versuche in Creusot ist noch nichts 
Greifbares bekannt geworden und auf den Disston 
Works scheint man sich auch noch im Versuchs- 
stadium zu befinden. Wie bekannt geworden 
ist, sollen verschiedene deutsche und außer- 



deutsche Werke mit der Absicht umgehen, Oefen 
nach System Kjellin zu errichten. 

4. Die Schmelzung durch Licht- 
bogenhitze. Es kommen hier zwei prinzipiell 
voneinander verschiedene Verfahren in Frage 
und zwar: a) das Verfahren von StaRsano 
uml b) das Verfahren vonHeroult und seinen 
Nachahmern. 

a) Das erstere bezweckte in der Hauptsache 
die Erzeugung von Stahl gewünschter Zusammen- 
setzung direkt aus dem Erz. Zu dem Zweck 
müssen die Erze zerkleinert, gereinigt und 
konzeutriert, sodann müssen sie mit Kohlenstoff 
und Zuschlagen in genau vorher berechneter 
Menge brikettiert werden. Die Schmelzung dieser 
Briketts erfolgt dann in einem rotierenden Ofen. 
Der Ofen (Abbildung 4) besteht aus einem runden 
Hleehinantel, welcher mit feuerfestem Materini 
ausgekleidet ist. Derselbe rotiert um eine ge- 



neigte Achse und lauft auf Rollen. Der Strom 
wird durch den unteren Drehzapfen mittels 
Schleifringen zugeführt und tritt durch drei 
Elektroden in den Ofen ein. Hier bildet er 
Lichtbogen, welche die nötige Warme erzeugen. 
Die Stellung der Elektroden wird durch Zylinder, 
welche mit ihnen gekuppelt sind, geregelt. Die 
sich entwickelnden Oase werden oben abgeleitet. 
Das Verfahren ist in den Werkstätten ■ der 
italienischen Regierung in Turin eingeführt und 
wird dort auch zum Einschmelzen von Werk- 
stattsahgangen und Schrott benutzt. Die Er- 
fahrungen, welche mit der direkten Erzeugung 
von Stahl aus dem Erz gemacht worden sind, 
dürften bisher nicht genügen, ein Urteil darüber 
abzugelten, ob dieses Verfahren 
sich für den Oroßbetrieb be- 
wahren wird und ob die erfor- 
derliche genaueste Analysie- 
rung der Rohmaterialien und 
die umständliche teure Vor- 
bereitung derselben sich für 
größere Mengen durchführen 
laßt und ob nicht die mit der 
Massenerzeugung verbundene 
größere oder geringere Un- 
genauigkeit die Erzeugung vor- 
her genau bestimmter Stahl- 
sorten erschweren wird. Mir 
ist es undenkbar, daß nicht 
häufig z. B. zu viel oder zu 
wenig Kohlenstoff zugesetzt 
wird und daß dann entweder 
eine zu hohe Kohlung des 
Stahles eintritt oder aber nicht 
reduziertes Erz oxydierend ein- 
wirkt und durch Lösung von 
Eisenoxydul im Stahl letzteren 
iibergar oder wild macht. Die 
Durchführung des einfachen 
Umschmelzverfahrens in diesem 
Ofen dürfte keinen theoretischen Schwierigkeiten 
begegnen. Der Ofen erscheint für diese Zwecke 
jedoch viel zu kompliziert und wird daher wohl 
auch oft zu Betriebsstörungen Veranlassung 
geben. Außer in Turin ist dieses Verfahren 
meines Wissens noch nicht zur Anwendung 
trelangt. 

b) Das Verfahren von Heroult benutzt, 
von allen bisher bekannt jrowordenen am meisten 
die Ofenformen und Erfahrungen des bekannten 
Martinverfahrens und verwendet daher auch 
einen Ofen, welcher dem kippbaren Martinofen 
ohne Köpfe und Kammern sehr ahnlich ist. Die 
Zuführung dos Stromes erfolgt durch Elektroden, 
welche durch das Gewölbe eingeführt werden : 
der Ofen kann Rohmaterial beliebiger Zusammen- 
setzung verarbeiten. Er ist besonders geeignet, 
alle denkbaren metallurgischen Operationen vor- 
zunehmen und wird durch die Einflüsse von 




Abbildung 2. Abgeänderter elektrischer Ofen nach Gin. 
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Metall und Schlacken nicht mehr angegriffen 
aU der Martinofen. Die angeblichen Verfahren 
von K e 1 1 e r und von Härmet sind, soweit sie 
sich auf die Herstellung von Stahl beziehen, 
Nachahmungen von Heroult und dürfen nicht 
ausgeführt werden, da sie mit den Heroult- 
patenten in Widerstreit geraten würden. Es 
erübrigt sich daher, dieselben zu behandeln. Das 
Verfahren von Heroult umfaßt nicht nur 
ein Ofensystem, sondern besieht aus einer 
Reihe von patentierten metallurgischen 
Verfahren und Verbesserungen, welche 
das größte Interesse des Hüttonmannes 
verdienen. 

Es sind sodann noch verschiedene Verfahren 
zu erwähnen, welche sich mehr oder weniger 
als Nacherfindungen des Ferrantischen und He- 
roiiltschen Verfahrens darstellen. Dieselben haben 
jedoch in ihrer Mehrzahl bisher noch nicht das 
Versuchsstadium erreicht, sondern stehen nur 
in den Patentakten verzeichnet. Hierhin ge- 
hören die Vorschlage, von einem Herde normaler 
Hauart enge Kanäle abzuzweigen und in den- 
selben durch Induktion zu heizen. Es wird 
dabei meistens vergessen, daß unter günstigen 
Bedingungen bis zu 50 °/o der aufgewendeten 
Wanne durch Strahlung verloren geht und es 
daher Schwierigkeiten haben dürfte, einen großen 
Herd mittels Erhitzung kleiner Eisenmassen in 
kleinen Querschnitten zu erwarmen. Den gleichen 
Schwierigkeiten dürfte Gin begegnen, wenn er 
versucht, verschiedene große Herde mit kleinen 
Kanülen zu verbinden. Er vergißt anscheinend 
vollständig, daß das Schmelzen größerer Schlackcn- 
mengen beinahe die gleiche Wärmemenge ver- 
braucht, wie das Schmelzen deB Stahles. Seine 
letzten Patentanmeldungen sehen daher Elek- 
troden vor. Jedoch kommt er mit diesem Vor- 
schlag in das Gebiet der Heroultschen Patente. 
Auch die letzten Veröffentlichungen von Girod 
beweisen , daß dieser Erfinder bei näherem 
Studium der Verhältnisse nicht ohne Elektroden 
auskommen kann. Um mit dem Heroultschen 
Patente nicht zu kollidieren, ordnet er nur eine 
Elektrode an und legt den zweiten Pol an 
Kanäle im basischen Ofenherd oder an Eisen- 
stücke, welche in diesem Herde eingebaut sind. 
Ich befürchte, und jeder Martinofenmann wird 
mir zustimmen, daß er mit der Anordnung von 
Metallmassen im basischen Herd nicht viel Ver- 
gnügen erleben wird. Er wird einige wenige 
Chargen vielleicht vorführen können, sich aber 
dann beeilen, seinen Herd zu erneuern. Wie 
später von mir dargelegt werden wird, ist die 
Verminderung der Elektrodenzahl an sich aber 
ein Fehler, da eben durch dieselben erst die 
Durchführung gewisser Verfahren möglich wird. 

Endlich sind die Anordnungen zu erwähnen, 
welche vorgeschlagen wurden, den Hdroult- und 
Ferranti-Ofen zu vereinigen. Sie bestehen darin, 



den ringförmigen Herd zu unterbrechen und den 
Stromkreis durch zwei Elektroden zu schließen. 
Auch diese Anordnung greift in den Patentschutz 
von Heroult ein und ist außerdem nicht emp- 
fehlenswert, weil zur Lichtbogenheizung und 
zur Induktionsheizung so verschiedene Span- 
nungen benötigt werden, daß eine Vereinigung 
beider sich praktisch nicht durchführen lassen 
wird. Die meisten derartigen Vorschläge werden 
von Elektrotechnikern gemacht, denen die eisen- 
hüttenmflnnische Praxis abgeht, und so kommen 
oft Konstruktionen mit drei, vier, ja acht ver- 





Abbildung 3. Eloktri»chor Ofon 



Kjollin. 



schiedenen Herden mit Bogen und^ Gewölben. 
Kanälen und Schächten zustande, welche wahre 
Kunstwerke der Baukunst darstellen, unter dem 
Einfluß der Hitze, der Gase und der Schlacken 
aber bald wie Kartenhäuser zusammenstürzen 
werden. 

An sich ist es unrichtig, mehrere Operationen 
von demselben Stromkreis abhängig zu machen, 
da die Behandlung des Stahles so oft momen- 
tanen Verhältnissen angepaßt werden muß, daß 
die Prozeßführung im Nachbarbehälter nur leiden 
kann. Auf dem ganzen Gebiete ist zu be- 
obachten, daß eine Annäherung an das 
Heroultsche Verfahren, d. h. an den Elek- 
trodenofen, gesucht wird. Ohne Patent- 
verletzungen zu begehen, erscheint das aber 
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nicht, möglich. Auch wird die srroUArtijie 
Kinfarliln'it des \ i Tf'alirens lM'zir'liini.ir^- 
weise ilic Kintnrhh.it der Konstruktionen 
nicht iiln'ri rotV.'ti werde» konieni. 

Ehe i.'h auf das Heroultsrlie \ erfahr. n 
nüher «'iim'clh'. Mite irh. i init. r *-> üMt die 
technische und wirtschaftliche Hedemum: 
der elektrischen Kisen.larstelluiiir sumi 
zu dürfen. ]>ie A rn\ ••inluiii; der Kl.-ktri- 
zitllt zur Scluii"l/iiiiL r \on K-Ken oder 
Stahl kann nur dann .inen wirt>.h:ift- 
liehen W.-rt halii-n. uvim dicsell..- 1. ein.- 
V e r 1» i I I i - u n n <l i- r K r z • ■ u ir u n - 
oder -J. .itir \ ',. rli.'ss. run- der tjuu- 



AI.1hM.iiil.' t. 
I kr - Ii. t dt, i, 

Ii Stj|»HHno. 



I i t II I Ik i HritTii.rt . "il'-r 
:-J. K r z >• i) l- u ii - sin >"• ü' - 
1 i e Ii k e i t c n und A n 
Hill z u n u' \ " n o - 
il r 11 S c Ii 'i t / (■ n :restat - 
tet, wdidii' M-le-r nicht 
Itlü^lii'li wann. l'i'S.- 
drei (ii-sjrlirs|Minkt<- müs- 
sen sowohl tiir die Kr- 
Zf.UyrtillL: von K'oheiseN 

wie auch von Klul.ois.-n 
und Stahl ^•■tn-tmt er- 
örtert werden. 

1. Krz> iil'Uii^ v..n 
H «> Ii i- i > i- n. Kiii«- \ >'r- 
Idlli^utiL' i\< t Krz' iijinu 
von l;..ln'i--']i i>t m-..^.,.,,. 
über d« tu 1 1 oehofen niehi 
7.U cnvirMi. \M\r.\ die 
nötip .|.ktri-r|i. Ijut- 
trie duivli Kohlen i't s.'hril- 
feit W' id' n nnil., s.-lle-i 
hei Hr'init zui!-; \ on \\ a-- 
serkrtttrti i-t ■ 
nicht ' • 1 1 J t i u > - ii . im uv-,:. 
liehen Knropa zu v.dMi- 
kosten zu L'i laiiL'''ii. « i-l- 
elie mit den jeni;;. -r. de- 
Ilocliol ih. ~ - - 1 1 ■ ~ 1 •n:1:-r 
Itel'Uck-d i-l: ( i u'im l: i i -H ■ 1 i - 
stör l''rarl:t.-a. in \\ >•( t 
liowct l. r i-.-i .-u k'.ai:t"n. 
Krst in -od. In n ;<|n-z'al- 

füllcii, in \\r\v\ :n'i 

reich. Kr/.' i:i l-i n.-i.d.- 
slell N.'ilii '.oll W.ivSei- 
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krflfteii vorkommen, der I'reis des Koks 30 r M, 
f. iL Tonne überschreitet und niedrige Löline mit 
hohen Frachten für das einzuführende Roheisen 
zusammentreffen oder Zolh erhflltnisse den Import 
desselheii erschweren, wird der elektrische Roh- 
eisenerzeuger zur Anwendung gelangen können. 
Solche Erzengungsbedingungen liefen häutiger 
vor. als allgemein angenommen wird. So sind 
i. It. iu Kanada im Laufe dieses Jahres Ver- 
suche gemacht worden, welche zu sehr guten 
Kiirehnisseu geführt haben.* Es ist dort ge- 
lungen, aus den verschiedensten Erzen, selbst 
ans solchen mit so hohem Sehwefelgehalt, daß er 
ihn- Verwendung bisher unmöglich machte, aus 
titanhaltigeu Erzen und dergleichen, Roheisen 
gewünschter Qualität zu erzeugen und den 
Schwefel bis auf wenige Tausendstel Prozent zu 
entfernen. Als Brennmaterial kamen auch ver- 
kokte Abfälle von Silgemühlen und sonstige Ab- 
fülle und minderwertige Stoffe zur Verwendung. 
I»ie Tonne Roheisen erforderte 1 "»00 bis 1800 K W.- 
Stiimlen. hie Anlage wurde gebaut für 250 1'. S. 
Auf (irund der Ergebnisse wird jetzt eine An- 
lage von 12 50 P.S. errichtet, Das chemiseh- 
in.tallurgische Prinzip scheint gelöst. Ehe das 
Verfahren aber zur Großindustrie ausgebildet 
ist. wird wohl noch einige Zeit vergehen und 
iinch manche Erfahrung bezüglich der Konstruktion 
gesammelt werden müssen. 

Ks ist nicht leicht, einen Apparat für solche 
l'rozcsse zu bauen, denn so einfach er auch 
aussieht, so mühsam ist es oft, die Schwierig- 
keiten, welche bei einzelnen Konstruktionsteilen 
entstehen, zu überwinden. Ich erinnere nur 
an die Herstellung großer Elektroden, welche 
demnächst in Abmessungen von 5 m Lange und 
1if»0 mm Durchm. gebraucht werden. Die Aus- 
führung neuer Prozesse oder an sich guter Er- 
hmlergedanken verzögert sich aus solchen Gründen 
i'ft jahreJang. So ist auch jetzt die Konstruktion 
•ier Apparate, in welchen Heroult sein Roh- 
eisenverfahren ausführen will, die einzige Schwie- 
rigkeit, welche der größeren Ausnutzung des 
Verfahrens entgegensteht. Eine elektrische Roh- 
eisenerzeugung wird sich wohl in nicht zu 
ferner Zeit in Kanada. Brasilien, im Ostindischen 
Archipel und Neuseeland entwickeln. 

Ich halte es nicht für richtig, aus Versuehs- 
erjfebnissen auf Selbstkosten zu schließen. Es 
ist aber nicht ausgeschlossen, daß diese Er- 
zeugung auch für Deutschland Interesse ge- 
winnen wird. Ks ist nicht unwahrscheinlich, 
'iali das elektrische Roheisen - Erzeugungsver- 
falin-n vermöge der zu erzielenden hohen Tem- 
peratiiren zukünftig gestattet, ein rohes Eisen, 
iiiriit Roheisen, zu erzeugen, welches vielle cht 
nur wenig über 1 »« Kohlenstoff enthält und. 

* V,r>ji. .Stahl und Kimm" 1 00« Nr. 4 S. äud; 
Xr. Ii S. ftti.;; Xr. 14 S. WH; Nr. 12 H. 13CJ. 



Stahl und Ki»en. 4? 

flüssig in einen elektrischen Ofen gebracht, 
besseres Rohmaterial abgibt, als unser heutiges 
Roheisen. 

Die Verfahren von Keller und Härmet haben, 
soweit ersterer in Frage kommt, das Ver- 
suchsstadium noch nicht überschritten, und hat 
letzterer meines Wissens dieses Stadium noch 
nicht erreicht. Der heutige Stand der Roheisen- 
erzeugung erfüllt also die Bedingung zu 1 gar 
nicht, zu 2 nur teilweise, während er der Be- 
dingung zu 3 voll und ganz gerecht wird. 
Anders gestaltet sich die Sache, wenn es sich 
darum handelt, Spczialroheisensorten oder Ferro- 
legierungen zu erzeugen L'nser elektrisch er- 
zeugtes Fe.rrochrom. Ferrowolfram, Ferrosilizium 
usw. sind so bekannt, daß ich dieselben nicht 
näher zu behandeln brauche. Auch hier spielt 
die Eigenschaft des elektrischen Ofens, reine 
Metalle zu erzeugen, eine große Rolle. 

2. Flußeisen und Stahl. Auch bezüg- 
lich der Erzeugung von Stahl kann, soweit 
Handelsware wie z. B. Trager. Stabeisen usw. 
in Frage kommen, von einer Verbilligung der 
Gestehungskosten in unseren jetzigen Industrie- 
zentren, wo keine Wasserkräfte zur Verfügung 
stehen, und wenn die elektrische Kraft durch 
Kohlen erzeugt wird, heute noch nicht die Rede 
sein. In dem bisher gebauten größten Ofen 
für 5 t - Chargen ist bei kaltem Sehrotteinsatz 
zur Erzeugung einer Tonne Stahl immer noch ein 
Kraftaufwand von MIO bis 752 KW.- Stunden 
erforderlich. Wird das Rohmaterial in gewöhn- 
lich benutzten Oefen (Martin. Thomas usw. i 
vorgeschmolzen und flüssig und überoxydiert in 
den elektrischen Ofen eingebracht, so werden bei 
solch kleinen < k fen immer noch je nach der ver- 
langten Reinheit des Materials 200 bis 800 K W.- 
Stunden verbraucht. Bei größeren Oefen wird 
sich diese Menge nennenswert verringern. Ein 
1500 kg-Ofen braucht z. B. zwei Stunden, um 
flüssigen, nicht gereinigten Einsatz zu reinigen 
und fertig zu machen. Im diese Menge um 
200" zu erwärmen, wären 0,4 X 200 X15011 
= 120 000 Kai. = 140 KW. -Stunden erforder- 
lich. Die nötigen Schlacken erfordern noch 
120 KW.-Stunden. zusammen 2t»0 KW.-Stuuden 
= 130 KW. i. d. Stunde. In Wirklichkeit sind 
aber zur Durchführung des Verfahrens durch- 
schnittlich 250 KW. erforderlieh. d. h. 4M % 
der verwendeten Kraft geht durch Ausstrahlung 
verloren. 

Der Fassungsrauui eines elektrischen Ofens 
kann nun leicht auf 1O00O kg gesteigert 
werden, ohne die Ausstrahlungsverluste ent- 
sprechend zu vermehren. Die Oberfläche eines 
10 t- Ofens verhält sich zu derjenigen eines 
1 '/'s t-Ofens wie 2:1. der Kraft verbrauch i'mes 
10 t-Ofens. welcher in zwei Stunden eine ('barg'- 
machen soll, würde daher sein für das Erwärmeu 
des Stahles: 
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0,40 X 200 X 10 000 = 800 000 Kai. = 930 KW.-8t. 
für das Schmelzen der Schlacken . . 450 „ 
und für die AuHstrahlung 250 



1030 KW.-8t. 

gleich 163 KW.-Stunden f. d. Tonne Stahl. Diese 
Zahl lilßt sicli für mittelfeine Stahlsorten mit 
nicht so weitgehender Reinigung noch auf etwa 
130 KW.-Stunden f. d. Tonne ermaßigen. Unter 
solchen Verhältnissen ist der Wert des elek- 
trischen Stromes schon nicht mehr so groß, daß 
er prohibitiv wirken könnte, denn moderne An- 
lagen erzeugen die KW. -Stunde zu 4 was 
eine Ausgabe von 5,20 J(, f. d. Tonno Stahl 
bedeuten würde. Wird dabei berücksichtigt, 
daß z. B. der Heroultofen kein oder wenig 
Ferromangan braucht, vielmehr sich das Mangan 
selbst aus zugesetzten Manganerzen reduziert, 
und daß nur das theoretisch nötige Ferrosilizium 
zugesetzt zu werden braucht, so wird diese Aus- 
gabe von 5,20 J(, auf die Tonne schon sehr ver- 
mindert. Wird ferner bedacht, daß minder- 
wertiges Rohmaterial verwendet werden kann, 
so liegt der Punkt nicht mehr ferne, an welchem 
sich die Kosten des alten und des neuen Ver- 
fahrens sehr nähern werden. Der verbleibende 
Unterschied wird dann durch die bessere Qualität 
ausgeglichen. Immerhin liegen heute Betricbs- 
ergebnisse eines 10 t-Ofens noch nicht vor. 

Anders gestaltet sich die Sache, sobald 
QualiUltsstähle in Frage kommen. Das Heroult- 
sche Verfahren ist von der Qualität des Rob- 
materials unabhängig und arbeitet daher billiger 
als alle bisher bekannten Verfahren, welche die 
Verwendung ausgesuchter, vorgereinigter oder 
importierter Rohmaterialien bedingen, voraus- 
gesetzt, daß wirklich ein hoher Grad von Reiu- 
heit für das Fertigerzeugnis verlangt wird. 

Das elektrische Stahlschmelzvorfahrcn hat 
also schon heute seine wirtschaftliche Berechti- 
gung auf Grund der erzielbarcn Gestehungs- 
kosten erstritten. Bezüglich der Qualität des 
Erzeugnisses kann dasselbe behauptet werden. 
Hier kommen zwei Gesichtspunkte in Frage: 

1. die Frage der Desoxydation und dann 

2. die Frage der Chornischen Reinheit. 
Gestatten Sic mir, auf die erste Frage naher 

einzugehen. Alle bisher gebrauchlichen Ver- 
fahren der Stahlerzeugung, vielleicht mit Aus- 
nahme des Tiegelverfahrens, sind auf Desoxy- 
dationsmittcl angewiesen. Auch vollständig des- 
o.xydierter Stahl muß gewisse Gehalte an Leicht 
oxydierbaren Stoffen wie Mangan usw. haben, 
um vor dem Oxydieren bei dem Gießen etwas 
geschützt zu sein. 

Was isl nun die Ursache des Unruhigseins 
des Stahles und die Ursache der Bildung von 
Blasen und Hohlräumen in den Blöcken r Nach 
meiner Ueberzeugung nur die Anwesenheit von 
gelösten Oxydationsverbindungen des Eisens. 
Verfolgen wir den Vorgang bei dem Erkalten 



eines Blockes in der Gußform, so beobachten 
wir in den meisten Fallen, daß der Stahl zuerst 
ruhig steht und erst nach kürzerer oder längerer 
Zeit anfangt unruhig zu werden. Man hat sich 
das bisher damit erklart, daß sich im Innern 
des Blockes Eisenoxydul anreichere und sich 
mit dem ebenfalls angereicherten Kohlenstoff 
zersetze. Denken wir uns nun ein Flußeisen 
von 0,1 °/o Kohlenstoff, und wird selbst an- 
genommen, dieser Kohlenstoffgehalt reichere sich 
im Innern auf 0,15 <Vo an; wird ferner an- 
genommen, das Eisen enthielte x °/o Eisenoxydul, 
so müßte ein Flußeisen von 0,15 °'o Kohlenstoff 
und x °o Eisenoxydul schon von vornherein in 
der Pfanne und der Gußform unruhig sein, weil 
eben das zur Veranlassung des Unruhigwerdens 

... • i , . 0,15 o,' 0 0 

notige Mischungsverhältnis _ n von vorn- 

x»o FoO 

herein vorhanden ist. Diese Erklärung kann 
meines Erachtens daher nicht aufrecht erhalten 
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werden. Zur Erklärung des Vorganges müssen 
wir uus vielmehr auf ein anderes Gebiet be- 
geben. Eisenoxydul oder, wie ich glaube, eine 
noch niedrigere Oxydationsstufe des Eisens wird 
von diesem aufgelöst. Die Menge, welche auf- 
gelöst wird, hangt von der Temperatur des 
Eisens ab, wenn vorläufig nur eine Eisenkohlen- 
stofflegierung in Betracht gezogen wird. Denken 
wir uns die Löslichkeit des Eisenoxyduls durch 
beifolgende Kurve (Abbild. 5) dargestellt und ver- 
suchen wir den Punkt zu finden, bei welchem 
noch kein Eisenoxydul gelöst ist, so muß man, da 
flüssiges Eisen nicht analysiert werden kann, auf 
Erscheinungen in der Praxis zurückgreifen. Als 
Beispiel möchte ich da den Puddelprozeß an- 
führen. Es ist mir nicht bekannt geworden, 
daß Schweißeisen wegen gelösten Eisenoxyduls 
rotbrüchig geworden sei. Man kann also wohl 
sagen, daß eine Auflösung von Eisenoxydul bei 
der Temperatur des Puddelprozesses nicht vor- 
kommt. Nehmen wir diese Temperatur zu 1400° 
an, so wü: de die Kurve bei dieser oder einer 
etwas höheren Temperatur beginnen. Denken 
wir uns nun zwei Flußeisen, das eine mit 
0,1 " o Kohlenstoff, ilas andere mit 0,3 °/o Kohlen- 
stoff, so ist nicht recht ersichtlich, warum, selbst 
wenn 0,1 °/o Kohlenstoff nicht genügt, das ge- 
löste Eisenoxydul zu reduzieren, warum dann 
0,3 °/ 0 oder 0,5 °/o Kohlenstoff nicht alles Eisen- 
oxydul zerstören sollten. Es ist das um so 
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weniger verständlich, als doch der Kohlenstoff 
eine so große und, wie angenommen wird, mit 
der Temperatur steigende Verwandtschaft zum 
Sauerstoff hat. Nun hat sich aber bei den im 
elektrischen Ofen möglichen hohen Erhitzungen 
gezeigt, daß selbst hochkohlenstoffhaltige Stahle, 
wenn dieselben kein Mangan und Silizium ent- 
halten, große und mit der Temperatur steigende 
Uehalte an Eisenoxydul aufnehmen können, was 
sowohl durch das unruhige Vergießen wie auch 
durch den auftretenden Rotbruch nachgewiesen 
ist. Das Nebeneinanderbestehen dieser beiden 
Stoffe Kohlenstoff und Eisenoxydul laßt sich nun 
nur dadurch erklaren, daß der Kohlenstoff auf ge- 
löstes Eisenoxydul odor eine andere Oxydations- 
stufe des Eisens in hohen Temperaturen nicht 
einwirkt. Wird das angenommen, so ist eine 
Erklärung für die Erscheinungen beim Erkalten 
von Flußeisen gegeben. 

Nehmen wir an, ein Flußeisen werde in 
einer Temperatur von 1750° C. vergossen. 
Nehmen wir an, in seinem Sättigungszustande 
könne es 2°/o Eisenoxydul lösen, es enthalte aber 
nur 1 o,o Eisonoxydul, was einer Temperatur von 
16.">0° entspreche. Es muß dann erst auf 
letztere Temperatur gebracht werden, ehe eine 
Ausscheidung von Eisenoxydul stattfindet. In dem 
Augenblick der Ausscheidung des Eisenoxydations- 
produktes (vielleicht findet erst mit der Aus- 
scheidung eine Bildung von Eisenoxydul statt) 
fangt der Kohlenstoff an, auf dieses Eisenoxydul 
zu wirken und Kohlenoxyd auszuscheiden. Oer 
Stahl wird unruhig. Es ist nun bekannt, daß 
derartige Reaktionen stoßweise auftreten, bezw. 
daß oft Unterkühlungen vorkommen, welche erst 
durch besonderen Anstoß zerfallen. Es erklärt 
sich dadurch, daß gutgeschmolzenes Flußeisen 
am äußeren Rand des Blockes porenfrei ist und 
nur im Innern Hohlräume aufweist und daß 
hautig zwei oder mehrere Blasenkränze in er- 
kalteten Blöcken gefunden werden. War das 
Klußeisen bis zur Sättigung mit Eisenoxydul 
beladen, so treten die Ausscheidungen des 
Kisenoxyduls sofort beim Gießen auf und die 
Blöcke erhalten Randblasen. Das Flußeisen löst 
nun außer Eisenoxydul auch Gase auf. Diese 
scheiden sich aber bei dem Erkalten nicht als 
Blasen aus, sondern werden vom Stahl exhaliert, 
es sei denn, daß ein Anstoß gegeben wird, daß 
sich dieselben plötzlich ausscheiden. Wie das 
l'urehblasen von Luft durch mit Kohlensäure 
gesättigtes Wasser eine Ausscheidung der Kohlen- 
saure herbeiführt, so verursacht eine Ausscheidung 
von Kohlenoxyd aus dem Flußeisen eine gleich- 
zeitige Ausscheidung anderer gelöster Gase. 

Ich bitte Ihnen einige Beweise für die Richtig- 
keit meiner Darlegungen aus der Praxis geben 
zu dürfen. Wird beim Martinofen, nachdem die 
Charge eben geschmolzen ist, eine Schöpfprobe 
futnommen, d. h. zu einer Zeit, wo die Charge 



noch sehr kalt ist, so ist häufig zu beobachten, 
daß dieselbe »ich sehr ruhig vergießt und sich 
gut schmieden laßt. Steigt dio Temperatur und 
ist die Charge noch ziemlich hart, so hört 
trotzdem das ruhige Gießen und die Schmied- 
barkeit auf. Der Stahl schäumt im Löffel. 
Ist eine Charge, ehe sie heiß genug ist, zu 
weich geworden, so weiß jeder erfahrene Ofen- 
mann, daß es nicht genügt, nach und nach 
kleine Mengeu Roheisen zuzusetzen, um die 
Charge zurückzubringen. Es müssen vielmehr 
gleich große Mengen zugesetzt werden. Nur die 
hierdurch herbeigeführte Abkühlung führt die 
Desoxydation des Stahles herbei, denn der gleiche 
Erfolg wie mit Roheisen kann durch Hinzufügen 
größerer Mengen weichen Schrotts erzielt werden. 

Hat eine zu weich gewordene Charge über- 
haupt aufgehört zu kochen, so wird sie trotzdem 
bei Zusatz von weichem Schrott sofort wieder 
zu kochen anfangen, d. h. der Schrott kühlt ab, 
das Eisenoxydul scheidet sich aus und wird vom 
Kohlenstoff der Charge unter Bildung von Kohlon- 
oxyd reduziert. Der günstige Einfluß des Char- 
gierens von Schrott in den Thomaskonverter 
nach Beendigung des Blasens ist vielleicht auf 
die gleiche Ursache zurückzuführen. 

Hält man sich diese Vorgänge vor Augen, 
so erscheint es klar, daß zur Vermeidung oder 
zur Verminderung der Bildung von Hohlräumen 
die Lösung von Eisenoxydul verhindert oder 
gelöstes Eisenoxydul zerstört werden muß. 
Bisher geschah das durch Zusätze von Mangan 
und Silizium, wodurch jedoch der Nachteil ent- 
stand, daß die Oxydationsprodukte dieser Störte 
in sehr fein verteiltem Zustande, d. h. als eine 
Art Emulsion, in dem Flußeisen zurückblieben. 
Soll daB verhindert werden, so muß mit Stoffen 
desoxydiert werden, deren Oxyde gasförmig sind, 
d. h. mit Kohlenstoff, oder es muß den anderen 
Stoffen, wie z. B. Manganoxydul, Zeit gegeben 
werden sich auszuscheiden. 

Nun ist jedoch bekannt, daß jede basische 
Schlacke eiues Eisenerzeugungs-Prozesses Eisen- 
oxyde gelöst enthalt, und daß diese Oxyde sich mit 
dem Eisen zu Eisenoxydul zersetzen, welches sich 
immer wieder im Eisen löst, selbst wenn letzteres 
oxydfrei gemacht worden war. Eine weitgehende 
Desoxydation wird also nur zu erzielen sein, 
wenn es gelingt, die Schlacken ganz eisenfrei 
zu machen. 

Es wird nun die Frage sein, läßt sich diese 
Bedingung im elektrischen Ofen erfüllen? Ich 
kenne aus eigener Anschauung nur das Heroultsche 
Verfahren und für dieses kann die Frage bejaht 
werden, ob auch für andere Verfahren, erscheint 
mir zweifelhaft. Ich werde bei der Beschreibung 
des Verfahrens hierauf näher eingehen. 

Es fragt sich dann noch, gestattet das elek- 
trische Verfahren, eine größere chemische Fein- 
heit des Flußeisens zu erzielen, oder gestattet 
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es. mit unreinerem Rohmaterial iiie bisher ge- 
wünschte und erzielte Reinheit der Stahlsorten 
zu erreichen oder zu iihert reffen 'r 

Für das Hei -oultsche Verfahren können auch 
diese beiden Fragen mit Ja beantwortet werden. 
Hier iiiiiü jedoch von vornherein eine wichtige 
Kinschränkung gemacht werden, denn auch das 
elektrische Verfahren gestattet nicht, die 
chemischen Kigcnschaftcn unserer Xatiirkörpcr 
zu ändern. Es muß daher betont werden, dall 



haben einen schlechten Kinfluli auf den Stahl. 
Kine so weitgehende Reinigung bedingt eine 
starke l'eberoxydation. welche bisher nicht vor- 
genommen werden konnte und durfte, da man 
kein Mittel kannte, eine so weit getriebene 
Oxydation wieder zu beseitigen. Wie schon 
vorher gesagt ist das jedoch im Heroultofeii 
möglich. 

Die hohe Reinheit, welche erzielt werden 
kann, hat noch die sehr -Trolle Bedeutung, dali 




Abbildung Cn. Elektrischer Ofen nach lleroull. 



nur diejenigen Störte aus dem Eisen entfernt 
werden können, welche oxydierbar sind, wie z. B. 
l'hos|dior. Schwefel, Mangan. Silizium usw.. 
wahrend Kupfer, Nickel. Arsen usw. nicht ent- 
fernt werden können. Ks scheint auf den ersten 
Klick sich hier um nichts Neues zu handeln, 
denn auch in bekannten Verfahren lassen sieh 
z. H. Phosphor, Maugan. Silizium entfernen. 
I>as Neue an der Sache ist jedoch, dall sich, 
unabhängig vom In halt des Rohmaterials, z. B. 
Phosphor bis auf 0.00H und Schwefel Iiis unter 
o.ti I entfernen lallt. Durch die Entfernung 
dieser Stolle wird der schädliche Kintluli des 
Kupfers und Arsens beseitigt, denn nicht diese 
Metalle, sondern deren Schwefel Verbindungen 



dadurch die so gefahrlichen AiiHseigerungcii von 
Phosphor und Schwefel beinahe vermieden werden, 
denn wo beinahe nichts mehr vorhanden ist. 
kann sich auch nichts mehr ausseigern. Das 
Heronltsche Verfahren hat daher seine 
Daseins!» e r e c Ii t i g u n g in w i r t s c h a f 1 1 i e h e r 
Beziehung auch durch die Erfüllung 
der Forderung nach möglichster Rein- 
h e i t de r K r z e u g n i s s e bei Verwcnd u n g 
jeglicher Art Rohmaterialien dargetan. 
Ich will Sie nicht durch viele Zahlen belastigen 
und nur mitteilen, dall ich einmal eine Charge 
beinahe nur aus alten, verbrannten Roststaben 
gemacht habe und dabei 0,003 o« Phosphor und 
0.014 Schwefel erzielt habe. Das Heronltsche 
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Verfaliron erfüllt also all*' oben genannten Be- 
dingungen. 

Wenn ich nun zur näheren Beschreibung «Ich 
Heroultschen Verfahrens schreite, so muli ich 
zuerst vorausschicken, daH es mir nicht gestattet 
wurde, alle Betriehseinzolhoiten bekannt zu 
ff eben. 

Der l>feu (Abbildung (>a — <l> besteht aus 
einer Blechaulienhaut, welche mit feuerfest «u 
Steinen H und Dolomit K ausgekleidet ist. Der 



etwa 45 min über dem Stahlbade ein. Hierdurch 
wird jede Kohluug des Stahles vermieden. Hei 
den etwa 1000 ( bargen, weiche bisher mildem 
Ofen gemacht sind, sind meines Wissens nur 
einigemal Brüche oder Absplitteiungen an Elek- 
troden vorgekommen, und nur einmal ist dadurch 
der (rang einer Charge beeinflußt worden, ohne 
jedoch dieselbe iinbrnuchbar gemacht zu haben. 

Der l'rozeli wird wie folgt durchgeführt: 
Aus einem kippbaren Martinofen nach System 




Abbildung (ib. Klektrischer Ofen muh ileroult. 



Hoden ist abgerundet und mit zwei gebogenen 
Schienen versehen, welche in auf Steinsockeln 
gelagerten U-Eisen laufen. Der Deckel oder 
das Gewölbe des Ofens ist in einen schmied- 
eis*»rnen Rahmen eingemauert und ist abnehmbar. 
Der ganze Ofen kann durch einen hydraulischen 
Zylinder gekippt werden. An der Rückseite 
befinden sich zwei Elektromotoren l\ welche 
Auslagerarme R betätigen, an welchen die durch 
das Gewölbe hindurchreichenden Elektroden K. 
welche Emphasen -Wechselstrom von 100 Volt 
Spannung zuführen, befestigt sind. Letztere 
werden durch elektrische Nehenschluliapparate 
bezüglich ihrer Stellung zum Bade reguliert und 
stellen sich von selbst auf eine Entfernung von 



Wellman werden 1500 bis 2000 kg flüssiger 
Stahl, welcher schon mehr oder weniger ge- 
reinigt ist. unter Zurückhaltung der Schlacke 
entnommen und in den elektrischen Ofen ein- 
gegossen. Das Bad wird mit einer oxydierenden 
Schlacke bedeckt und der Strom augestellt. 
Nach einer halben Iiis dreiviertel Stunde wird 
diese Schlacke vorsichtig abgezogen, das nackte 
Bad mit einer gewissen Menge Kohlenstoff be- 
deckt und dann eine neue oxydfreie Schlacke 
aufgebracht. Diese Schlacke ist nach "20 Minuten 
geschmolzen und wird nun durch die Einwirkung 
des Lichtbogens auf die Schlacke, wodurch sieli 
Kalziumkarbid bildet, vollständig desoxydierl . 
Hierdurch wird das Bad vollständig von dein 
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Einfluß der Luft ab- 
geschlossen. Durch das 
Aufbringen der neutra- 
len Schlacke wird das 
Bad so weit abgekühlt, 
daß der größte Teil des 
Eisenoxyduls durch den 
aufgebrachten Kohlen- 
stoff reduziert wurde. Hit 
der neutralen Schlacke 
wird zugleich eine ge- 
wisse Menge Mangan- 
erz eingebracht , wel- 
ches sich auch reduziert 
und die letzten kleinen 
Reste des Eisenoxyduls 
zerstört. Ist die Schlacke 
vollständig weiß, so wird 
eine Stahlprobe entnom- 
men und nach dem Bruch 
auf Kohlenstoff beurteilt. 
Alsdann wird eine feste 
Mischung von Eisen und 
Kohlenstoff in genau be- 
rechnetem Gewicht zu- 
gesetzt und , nachdem 
dieses sich aufgelöst hat. 
der zur Erzielung der ge- 
wünschten Qualität nötige 
Kcst des Mangans und 
das Ferrosilizium zuge- 
geben und darauf ab- 
gestochen. Die Mengen 
dieser letzteren Zutaten 
sind genau so groß, wie 
es der gewünschten Ana- 
lyse entspricht, z. B. das 
Manganerz hat 50 ü /o 
Mangan, es werden 10 kg 
Erz = 5 kg Mangan zu- 
gesetzt, das entspricht bei 
dem vorhandenen Einsatz 
von 1500 kg 0,333 o/o 
Mangan. Der Stahl soll 
z. B. 0,45 °/o Mangan 
enthalten, es müssen da- 
her 0,45 -0,33 -0,12 °/ 0 
X 1500 = 1,8 kg Man- 
gan und wenn mit 80 °/o 
Ferromangan gearbeitet 
wird, 1,8 : 80 X 100 = 
2,25 kg Ferromangan 
noch zugesetzt werden. 

Soll der Stahl 0,3 °o 
Silizium enthalten und 
stehen 50 °> Ferrosili- 
zium zur Verfügung, so 
0,3 x 1500 



werden 



50 



1» kg Ferrosilizium zu- 
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gesetzt, um die gewünschte Analyse zu erhalten. 
Es findet also praktisch keinerlei Verschlackung 
weder von Mangan noch von Silizium statt. Bei 
solchen Ergebnissen kann man wohl von einer 
vollständigen Desoxydation sprechen. 

Die Analysen des Stahles schwanken bei gut 
geleitetem Betriebe bezüglich des Phosphor- 
gehaltes zwischen 0,003 und 0,005 bezüglich 
des Schwefelgehaltes zwischen 0,007 und 0,01 2 "'o. 
Der Kohlenstoff-, Mangan- und Siliziumgehalt 
kann in der Kegel inner- 
halb der Grenzen von 
0.03 bis 0,05 °/o genau 
eingehalten werden. Die 
erzielte Entschweflung 
wird bei diesen Resulta- 
ten am meisten inter- 
essieren. Sie findet im 
letzten Stadium des Pro- 
zesses statt und erscheint 
mir, obwohl über die Vor- 
gänge noch keine völlige 
Klarheit besteht , da- 
durch ermöglicht, daß die 
Schlacke viel basischer 
gehalten werden kann 
als bei irgendwelchen 
anderen Verfahren. Wird 
der Stahl bezw. das Fluß- 
eisen dem Wellmanofen 
in stark überoxydiertem 
Zustande entnommen, so 
enthalt es nur etwa 
O.Ol »o Phosphor und 
kann dann direkt mit 
Kohlenstoff und der neu- 
tralen Schlacke über- 
deckt werden, wodurch 
ermöglicht wird, eine 
Charge in IC4 Stunden 
zu machen entsprechend 
einem Kraftverbrauch 
von 200 KW. -Stunden 
für die Tonne Stahl. 

Die große Hitze unter dem Lichtbogen ist 
meiner Ansicht nach der Grund, warum die 
weitgehende Reinigung und Desoxydation mög- 
lich ist. Die ursprüngliche Befürchtung, diese 
große Hitze könne dem Stahl schaden, hat sich 
nicht bewahrheitet. Das Bad ist immer in leb- 
hafter Zirkulation und die einzelnen Teile des- 
selben werden nur für ganz kurze Zeit der 
hohen Temperatur ausgesetzt. Die Durch- 
schnittswarme des Bades braucht nicht höher 
gehalten zu werden als in sonstigen Oefen. 
Diese lebhafte Zirkulation bedingt nun in der 
Oxydationsperiode, daß sehr schnell alle Teile des 
Bades mit der reinigenden bezw. oxydierenden 
durch die hohe Hitze in ihrer Aktivität besonders 
gesteigerten Schlacke in Berührung kommen und 



daß die Reinigung sehr schnell geht. Gleiche 
Vorgange bewirken in der spateren Periode die 
schnelle Durchführung des Prozesses. Die hohe 
Temperatur scheint sodann besonders energisch 
auf eine gute Legierung des Stahles hinzuwirken, 
und es ist nicht ausgeschlossen, daß- diese Le- 
gierungen im elektrischen Ofen inniger werden 
als bei den anderen Verfahren. 

Was nun die Qualität des erzeugten Stahles 
angeht, so sind Sie berechtigt, von mir auch 




Abbildung 6d. Elektrischer Ofen nach Heroult. 



darüber Angaben zu verlangen. Ich befinde 
mich da jedoch in einer schwierigen Lage. Es 
stehen mir nämlich nur Werksanalysen zur Ver- 
fügung (Tabelle I). Dieselben sind zwar wieder- 
holt durch Analysen auf befreundeten Werken 
kontrolliert worden und haben sich als richtig 
erwiesen. Ich kann jedoch nicht mit Zahlen 
dienen, welche von Autoritäten ermittelt worden 
sind. In der Tabelle I finden Sie die Resul- 
tate von 30 in der letzten Zeit zu Remscheid 
hintereinander gemachten Chargen, welchen die 
Ergebnisse der Untersuchung von 10 Chargen 
des Sommers i!MH5 und von 5 Chargen aus 
der ersten Versuchszeit vorgesetzt worden sind. 
Desgleichen sind dort vier Versuchserge.bnisse 
wiedergegeben, welche von der Kanadischen 
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839 


0.70 


0,08 


0.30 


0.29 


0,15 


0,10 


0,012 


Spur 


840 


1,25 


1,10 


0.30 


0.32 


0,20 


0,22 


0,00» 


0,005 


841 


l.oo 


0,90 


0,53 


0,53 


0,30 


0.31 


0,007 


0,009 


s \ - 


l.oo 


1,00 


0,53 


0,54 


0.30 


0.30 


0,0 1 0 


0,009 


843 


1.10 


1,32 • 


0.55 


0,59 


0,30 


0,35 


U.OOS 


0,007 


H44 


l.OO 


1 ,0« 


0.35 


0,35 


0,25 


0,32 


0,017 


0,011 


845 


1.00 


1,12 


Ii.:.;, 


0,55 


0,30 


0,33 


0,012 


0,011 

0,000 


84 f. 


1.10 


1,20 


0.55 


0,55 


0,30 


0.33 


0,008 


H47 


1 


1,11 


0.53 


0,52 


11,30 


0.31 


0.010 


0,01 1 


848 


1,05 


1,02 


M.:,:! 


0,51 


Ii, i,l 


0.33 


O.Oos 


0,007 


849 


1,05 


1,09 


0.53 


0,55 


0,30 


0.30 


O.Ol 3 


0,007 


850 


0.75 


0,81 


0,45 


0.45 


0.30 


0.35 


0,010 


0,005 


*51 


0,75 


0,82 


0.45 


0.41 


0,30 


0. 11 


0,009 


0,012 


852 


0,90 


0,86 


0,35 


0.36 


0,25 


0.2 s 


0,009 


o.OI 1 


853 


0,70 


0,08 


0,40 


0.40 


0,25 


0,2h 


0,008 


0,008 


854 


0.90 


0.87 


o.:t i 


0,30 


0,25 


0.24 


0.009 


0,007 


855 


0,90 


0,86 


n, i:, 


ii ;o 


0,30 


0.27 


0.010 


0,008 


850 


0,70 


0.07 
0,99 


0,30 


0,29 
0.33 


0,15 


0.15 
0.24 


O.OIO 
0.007 


Spur 




0,95 


0,30 


0,25 


0.005 


858 


1 ,05 


1.07 


0,50 


0,55 


0,30 


0.30 


0.017 


0,009 


859 


0,70 


0.08 


0,40 


0,40 


0,25 


0 ; 24 


0,008 


O.0O7 


soo 


1,05 


1 .00 


0,53 


0,50 


0,30 


0,28 


0,008 


0,007 


861 


0,95 


0,97 


n. 'in 


0,31 


0,25 


0,24 


0,007 


0.005 



24,02 



0,29 — 



— 1,33 



1,13 



21,41 4,04 



23,80 
0,42 



1,34 
5.54 

1.20 



1,1" 



1,11 



* WflgfMilHr. -- l>i.' Chargen Nr. 1, 10. 15, 20, 30 zeigen, wie »ehnell oh gelungen int, die Kernig"»!; 
mhlerliten Rohmaterial* durchzuführen. Die Chargen 353 Imh 302 wurden im Sommer 1906, die Chargen 



829 Iiis 801 im Oktober geschmolzen. 

Kommission gemacht und veröffentlicht worden 
sind, und die sich auf Zerreißproben beziehen, 
welche mit Stülien ans Chargen angestellt wurden 
< Alddld. 7». die in Gegenwart der Kommission 
erschmolzen wann. Sie sollen, daß die Kcin- 
lieit dt s Materials dein von mir vorlier Gesagten 
entspricht. I»as Kohinatcrial war sogenanntes 
Schtnelzeisen. wie es im Handel zu den billig- 
sten Dreisen angeboten wird und alter Guli- 
brucli von Maschinenteilen, wie sie in der Nahe 
des Werkes aufgekauft werden können. 

l'eber die Genauigkeit, mit welcher in dem 
Verfahren die gewünschte Qualität erzielt werden 



kann, jribt die gleiche Liste Aufschluß. Sie 
ersehen aus diesen Zahlen, daß das von mir 
vorher Gesagte voll und ganz bestätigt wird. 

Das Werk in Kenischeid wurde am 17. Fe- 
bruar in Betrieb gesetzt. Seit dein '2*2. Milr/ 
verarbeitet die Firma Stahlwerke Kichard 
Lindeliberi; G. in. b. IL nur noch Kiektro- 
stahl. Die Nachfrage nach dem Stahl ist so 
dringend, dali es nötig wurde, die Anlage zu 
verdoppeln. Ks ist eine neue l'rimaranlage von 
14t)(> P.S.. ein zweiter Ofen und eine große 
Walzwerksnulage in Auftrag gegeben Das 
Klektro\ erfahren hat bis heute noch keinen 
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Tabelle II. Versuche, a u * g e f il h r t von L. (i u i 1 1 e t - I* a r i h mit II «'< r <> u 1 1 - S t n Ii I. 
Gleichmäßigkeit der Zusammensetzung der Hohblöeke. 



I. rTußeise» mit niedrigem KoblenstotTirehalt. 



2. Stahl mit hohem KuhhMmtoffgehalt- 





Orollr Blörkr 




KuU 


Kirim- 
rllörko 

Millr 


(irollt- Ulm k. 


KulS 


Kl 


in r III». 1 


»Uli 




<>b*rfl»ehr 




Ilh.rtUrl.r Millr 


ohrrflm-ht- 


Millr 


Kohlenstoff . 


. . 1 0,084 | 


(1,069 


0,0«8 


0,070 


1,018 1 ,01 C 


1,022 


1,018 


1,018 


1.022 






0,034 


0,038 


0,030 


0,103 0.101 


0,103 


0.098 


O.IIHI 


0,101 


Mangan . . . 


. . 0,23!« 


0,231) 


0,240 


0.230 


0,144 0.148 


o,i5H 


0,151 


0,150 


o.i 4 


Schwefel . . 


. • 0,0t9 


0,020 


n,022 


0.022 


0,021 0,019 


0,021 


0.020 




0,0 19 


Phosphor . . 


. . 0,008 


0,008 


0.009 


0.. ION 


0,010 0,009 


O,010 


| 0,011 


0,01 1 


0.010 



Tabelle III. V e r n u r Ii e , n u » z e f ii Ii r t von I,. (1 u i 1 1 e t - 1' n r i s mit H c r o u 1 1 - S t a h 1. 













Kr.tlitk.ll 


D. lmunr In "„ 


Kontraküou In •„ 


C 






S 


H 


. 


1. 

kg .|mm 


drr umprünglUh.n 
Lange 


dr. ur.prüiifllrhr.1 
liurr.rlmlt.r. 


M.044 




1) 


0.075 


0,005 


o.oo- 




39,00 


30,00 


To.»; 


11,1 IH9 


0,07« 


0.0O3 


0,018 


0,006 




3«,tK) 


3 1 ,00 


74,6 


0,107 


0.105 


0,040 


0.OI8 


0.010 




38,00 


33,50 


72,6 


O.I 40 


0,320 


0,140 


0,00(1 


ii,o|2 




43,00 


30,00 


55,0 


0.230 


0,250 


0,220 


0,006 


o.oiö 




49,00 


28,00 


49,0 


0.293 


0,320 


0,050 


0,009 


0,024 
0,026 




53,00 


2ti.oo 


48.0 


0.207 


0,380 


0,0(50 


0,009 




48,00 


28,(NI 


59.0 


0.285 


0,480 


0,4(15 


0,021 


0,010 




57,00 
68,50 


28,00 


50.0 


0,700 
O.8R0 


0,125 


0,035 


0,015 


0,007 




ls.no 


40.0 


0.080 


0.148 


0,00« 


0,009 




86.00 


13,00 


29,0 


1.19 


0.110 


0,005 


0,004 


0,003 




69,50 


17.1X1 


36,0 


1.30 


0,160 


0,129 


0,017 


o,(»0« 




76,20 


18.50 


23,0 


1,38 


0,190 


0.090 
0,148 


0,01 1 


0,005 
0,009 




82,90 
73,30 


1 1 ,00 
15,00 


23,0 


1,49 


0,187 


0,007 




29,0 



Tabelle IV. 



Vergleichende Versuche mit vorn e h i e d e n e n S t a Ii 1 « <• r t v n 
ausgeführt von L. « u i 1 1 e t - F a r i ». 



Ar. drr 
r r » » r | | ii n s 



w 

ij 

2 



. | Elektrischer Ofen 

1 »Tiegel f 

I Elektrischer < )fen ■} 

2 [Basischer .Martin - 
iTiegel \* 

I Elektrischer Ofen 5 _ 

3 {Basischer Martin 6 5 
| Tiegel « ? 



(Elektrischer Ofen 
4 Basischer Martin 
(Tiegel 

( Elektrischer Ofen 



5: Basischer 
(Tiegel 



l 
i 



C h t m 1 i r Ii ( A n > 1 > ■ c 








h r 

1 


Anmhl 


Kmllgkrll 


KU.ti- 


OrtlBling 


Kontr.kl. 


d.Srhllgr 






»ilit»- 


in % drr 


la »„ di « 


bri 


0 1 Mn 81 1 8 t» 

| ■ 


Cu A> 


In 


k'rrmr in 


»roprfinfl. 


ur*|>rüni;l. 

Hurr- 
srbnKlr. 


srhUlf- 


k|T .|tnm 


k K :.,min 


'•*»t= 


wr.u.l.in 


0,030 0,000 0.100 0,015 0,008 0,053 0,064 


32,2 




32,5 


«5,0 


23 


0,050 0,256 0.178 0.023 0,015 




36,5 


24.5 


30.5 


50,0 


22 


0,051 0,184 0,047 0.024 0.011 0,053 0,100 


37,5 


25.5 
21,2 
24,5 


34.0 


71,5 


5o 


0,062 0.325 0.095 0.018 0,021 




35,3 
36,5 


29.0 
30.5 


54,3 
50,0 


23 


0,050 0.250 0.1 78 0.023 0,015 




22 


0,136 0,297 0,0 7o 0.007 0,0160,040 0,082 


40,8 


23,5 


34,0 


69,0 


48 


0,142 0.330 0,055 0,052 0,023 




39.5 


22,5 


27.0 


48,2 


24 


0,139 0.225 0,125 0,028 0,010 




39,9 


23,3 


29,0 


52,4 


25 


0,220 0,399 0,070 0,008 0,007 
0,205 0,445 0.152 0.062 0,091 


0,043 0.073 


48,2 


28,0 


27,5 


56,5 


25 




47,5 


26,3 


26.0 


43,« 


20 


0.230 0.327 o.l 80 0,030 0,020 




40,9 


25,4 


27,0 


48.9 


23 


0.218 0,385 0,360 0,012 0,017 


0,043 0,073 


50.4 


32,7 


27,0 


61,7 


28 


0,205 0,445 0,152,0,062 0,091 




47,5 


26,3 


26,0 


43.« 


20 


0,230 0.327 0.180 l O,O3O 0.020 




46,9 


25.4 


27,0 


»s,:i 


23 



Kejiaraturtag zu verzeichnen gehabt, dagegen 
sind Störungen an dem zum Vorschruelzen be- 
nutzten Wellmanofcii vorgekommen, welche narh 
Sammlung der nötigen Krfnhrungen vermieden 
werden können. l>er elektrische Ofen arbeitet heute 
noch mit demselben Herd, welcher zuerst einge- 
baut worden ist. Pic Gewölbe, welche nur aus 



einer kleinen Lage Steine bestehen, halten über 
100 (bargen. l»ie Kiekt roden dauern 70 bis so 
Sliinden. das lieilit verzehren sich mit 1 cm i. d. 
Stunde. Per durchschnittliche Kraft verbrauch be- 
trilL't etwa -!f>0 KW., der Kraft verbrauch f. d. 
Tonne Stahl :fHö KW. -Stunden. Trotz obiger Ifc- 
sultate ist die Anlage bisher nicht imstande gc- 
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Tabelle V. Zeitdauer der Arbeitsperioden. 



N*r. 



1 

2 
3 
! 

5 

o 
s 

11 

10 
11 
12 
18 
14 
15 
10 



in k« 



Herdreparatur bei kaltem Einsatz 

„ a warmem „ 

Chargieren . kaltem „ 

• « warmem „ 

Einsatz nrlimelzen bei kaltem Einsatz 

Ahaehlacken I „ , , 

Schlacke schmelzen „ » , 

„ m warmem „ ....... 

Abscblacken II bei kaltem und warmem Einsatz. . 
Schlacke schmelzen bei kaltem und warmem Einsatz 
Abschlacken III 
8chlacke 

„ » » warmem Einsatz 

weißrnachen bei kaltem und warmem Einsatz 
Carbnrit schmelzen 
Zuschlage 



In Minute* 



- 



800 


1000 1J00 


2000 


aooo «oo 


10 




l ß 

1 D 


18 




2' 


8 


10 


12 


14 


17 


20 


12 


15 


18 


21 


25 


30 


15 


15 


15 


15 


15 


15 


100 


135 


170 


180 


200 


238 


7 


9 


11 


12 


14 


15 


12 


14 


10 


17 


19 


20 


27 


30 


34 


36 


40 


44 


7 


9 


11 


12 


14 


15 


12 


14 


16 


17 


19 


20 


12 


13 


14 


15 


17 


20 


IS 


20 


M 


24 


28 


30 


30 


35 


40 


42 


40 


55 


15 


16 


10 


17 


19 


20 


30 


35 


in 


40 


40 


10 


& 




10 


10 


10 


10 



1 

2 

6 


" 

mit 3 X abscblacken 1. 3. 5, 6. 7. 9, 10, 11, 12. 14, 15, 1« 
„ 2 X - 1, 3, 5, 0, 7. II, 12, 14, 15, 16 . 
„IX , 1, 3, 5, 11, 12, 14, 15, 16 ... . 

o i r o ni g vi* r a u <_ n h l v i c \\\\\ Kauern r* i n 8 a i z 


4,00 

3.08 
3,37 


5,00 
4,63 
4,25 


0,00 
5,55 
5,10 


6,38 
6.90 
6,42 


7.08 
0,53 
5,98 


► ,00 
7.42 
6,83 


4 


mit 3 X abschlacken * , 5. 0, 7, 9, 10, 12. 14, 15, 10 


3,03 


4,55 


5,43 


5,78 


6,40 


7,22 


6 


„ 2 X , 5, 0, 7, ^ 12, 14, 15, 16 . . 


3,32 


4,17 


4,98 


5,30 


5,85 


6,03 


6 


„IX . 5, 12, 14, 15, 10 

( 1 e r a in t z e i t mit warmem Einsatz 


3,00 


:t,7s 


4.53 


4,82 


5,30 


6,05 


7 


mit 2 X abscblacken 2, 4. 8, 9, 10, 11, 12, 14, 15, 10 . 
„IX . 2, 4, S, 11, 12. 14, 15. 16 ... . 

Strom-jebrnuchszeit mit warmem Einsatz 


2,48 
2,17 
1,72 


2,82 
2,43 
1,97 


3,18 
2.73 
2,22 


3,33 
2,85 
2,30 


3,65 
3,10 
2,45 


3.90 
3.32 
2.00 


10 


mit 2 X «Schlacken 8, 9, 10. M, 12. 14 15. 10. . . . 


2,00 


2,29 


2,00 


2,73 


2,97 


3.15 


ii 


„IX , 8, y, 12, 14, 15. 16 


1,68 


Ml 


2.15 


2,24 


2,42 


2,57 


12 




1,33 


1,55 


1,78 


1,82 

* 


1.92 


2,08 






Kmmirunit pro Jahr ton 2*0 Ta«ro 
«740 Stundrn in Tonnen 


1 

2 
3 


, 2X , 


841 

914 

999 


1345 
1450 

1585 


1080 
1820 
1980 


2120 
2280 
2480 


2860 
3080 
3380 


4210 
4530 
4920 


4 

5 
6 
7 
8 
9 
10 
1 1 
12 


| Stromverbrauch siehe folgende Tabelle 


~ 










_ 1 




1358 
1550 
1955 


2380 
2770 
3420 


3170 
3700 
4540 


4050 
4720 
5840 


5520 
6500 
8230 


8020 
10120 
12620 


| Stromverbrauch siehe folgende Tabelle 















wesen, (Kr Nachfrage zu genügen. Es war daher 
auch unmöglich. Versuche bezüglich der Erzeugung 
anderer Stahle und Flußoisensorteu zu machen, 
welche nicht in das Arbeitsprogramm der Firma 
fallen. Jede Charge wird mit Sehnsucht von 
den Weiterverarbeitungsstellen erwartet. Für 
Versuche war da keine Zeit. Ein einziger Ver- 
such wurde mit .Siliziumstahl gemacht und ergab. 



daß nur ein ganz kleiner Prozentsatz des Sili- 
ziums verloren gegangen war. 

Hei diesen kargen Resultaten sind die Ver- 
suchsergetmisse vielleicht von Interesse, welche 
der bekannte Forscher L. Guillot, Paris, ge- 
funden und welche, er auf dem Kougreß für an- 
gewandte Chemie zu Rom in diesem Jahre ver- 
öffentlicht hat .Tab. II, III, IV). Es ist mir 
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Tabelle Va. Kraft verbrauch. 



1 



5 - 

= 

- 



500 250 

1000 310 

15* Ml 375 

2000 440 

tiHHj 550 

.VMM» 750 



K«li*r Ein. «Ii iS.hroii) 



>'I<1. »!e<<r i:inK»t/. iwrlt-hi*. KluUrUrni 




200 
25ii 
.,n, 
350 
440 
600 



3,63 1450 

4,5:» 1135 
:-. I : 
: .7- 
•;,4o 
7,22 



1086 
1010 
940 

868 



3,32 l3:so 3.00 

4,17 1040 3.7* 

4. IN 996 4.53 

5,30 92* 4,^2 

5,*5 h:><> 5,30 

6,63 7lt5 6.05 



1200 
'.»45 
906 
*44 
778 
725 



218 

265 
312 
362 
456 
643 



250 2,60 433 

290 2,73 396 

365 2,97 360 

515 3,15 324 



2,15 
2.24 
2,42 
2,57 



325 
294 
265 



1.7h 
I.S2 
1,92 
2.0S 



296 

!6 i 

23 : 
219 



Soll Roheisen verarbeitet werden, ho verlängert Mich die Chanreiidaucr um 20 hin 50 "„ lin( l dem- 
entsprechend »teigt der Verbrauch an Kilowattstunden f. d. Tonne Stuhl. 



nicht bekannt, wo uuil wie er sich sein Ver- 
Miclisiiiaterial beschafft hat; jedenfalls stammt 
dasselbe von dem französischen Werke und, wie 
ich ans den Analysen sehlielie, aus schon weiter 
zurückliegender Zeit, zu welcher das Verfahren 




Ht. 4. 



Abbildung 7. 

»»eh nicht zu seiner jetzigen Höhe entwickelt 
war. linuier ist es interessant, ein solches un- 
1 irteiisches I " rt eil zu hören. 

In- Versuche von (Juillet bestätigen zum 
Ml die Krfahrungeti, welche auch in Wernscheid 
i' macht wurden 'und welche daliin «.allen, dali 

II.,- 



der nach dem HeruiiltA erfahren erzeugte Stahl 
im Vergleich mit bestem Tiegolstalil : 

1. hei gleicher Zähigkeit, einen um 20 bis 40 " <> 
höheren Köhlens! otfgehnlt. vertn'igt und da- 
her der Abnutzung grölleren Widerstand 
entgegenstellt : 

dal» er eine auffallend hohe Flicligrcnz- 
und Kontraktion hat: 

dal. er vollständig hlasenfrci ist und dali 
bei richtig geführtem l'rozoli keinerlei 
Oberflaclicnftdiler oder 1 ausrisse auftreten; 

4. dali er vollst rindig desoxydiert ist uud 
keine Kmiilsioncii von Siliziumoxyd oder 
Manganoxvdul enthalt ; 

."». dali der (i ehalt an Kupfer und Arsen, so- 
lange praktisch kein Schwefel anwesend 
ist. keinen nachteiligen Kinnuli ausübt ; 

f'i. dali Seigerungen von Phosphor und Schwefel 
nicht vorkommen : 

7. dali er sieh weicher und hesser schmiedet und 
höhere Krwarmuijg vertragt als Tiegelstahl : 

5. dali seine Gestehungskosten weit unter den- 
jenigen des Tiegelstahles bleiben : 

!). dali er iinaldi;liiiri^r von der (Qualität des 
Rohmaterials ist : 

10. dali seine Krzcugiuig mit weniger An- 
strengung für die Arbeiter verknüpft ist 
als diejenige von Tiegelstahl: 

11. dali seine Reinheit diejenige fast aller 
TicgelsWihlc iihcrtritft ; 

12. dali «las Verfahren ermöglicht, jede Art 
Legiernngsstühle. sogar solche mit bisher 
für unmöglich gehaltenen Analysen, her- 
zustellen. Ms erört'net überhaupt einen Fern- 
blick in die KiV'Ugungsniöglichkeiien der 
Zukunft, welcher bisher undenkbar erschien 

Aus dem Gesagten ergibt sich, dali man 
den erzeugten Stahl stnndenlaiiir unter neutraler 
Schlacke, ohne seine Qualität zu andern, stehen 

2 
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lassen kann, daß man einen Teil einer Charge 
abgießen und den andern auf andere Qualität 
uniarbeiten kann, was Tür Stahlgießereien von 
großer Bedeutung ist. Endlich kann man den Stahl 
einfrieren lassen und ihn wiederschmelzen, ohne 
seine Qualität zu schadigen. Betriebsstörungen, 
welche bei Martinöfen oft so verhängnisvoll 
sind, sind bei dem Heroult verfahren ausgeschlossen. 

Die Erzeugungskosten sind sehr verschieden, 
je nach den Verhaltnissen und der Qualität des 
Rohmaterials, l'm einen Anhalt zu schaffen, 
an Hand dessen sich jeder einen Begriff von 
den Kosten machen kann, halte ich alle einzelnen 
Arbeitsperioden, welche bei unreinstem Roh- 
material und höchster Reinheit des Fertigfabri- 
kates nötig sind, bezüglich ihrer Dauer zusammen- 
gestellt und zwar für verschiedene Öfengrößen. 
Diese Zeiten habe ich dann mit dem Kraft ver- 
brauch zusammengestellt und so die Arbeits- 
zeiten und den Kraftverbrauch für die Tonne 
ermittelt. iVergl Tabelle V und Va. i 

Der Betrieb eines Öfens verlangt zwei Mann 
und einen .Tungen. Soll kaltes Matorial ver- 
arbeitet werden, so kommen dazu je nach Größe 
des Öfens noch ein bis zwei Chargierer. Der 
Elektrodenverbrauch betragt je nach Ofengröße 
bei kaltem Einsatz 4 bis 3 bei flüssigem 
Einsatz 2.5 bis 1 Jt. Der Abbrand betrögt 
bei höchster Reinigung des Erzeugnisses und 
kaltem Einsatz ö °«. bei flüssigem 3 bis 2 1 / a °o. 
Der Verbrauch an Kalk und Erz ist nicht größer 
als bei anderen Verfahren. An Kerromangan und 
Ferrosilizium wird sehr viel gespart. Die Re- 
paraturkosten und der Verbrauch an feuerfestem 
Material ist viel geringer als bei einem Martin- 
ofen. Aus diesen Angaben kann jeder Stahlmann 
sieh seine Gestehungskosten selbst errechnen. 

Soll flüssiger Einsatz verwendet werden, so 
muß man sieh das Thomas- oder Martinwerk 
derart geteilt denken, daß das Eisen im Ofen 
nicht fertiggemacht wird, also keine Zusätze 
erhält, sondern daß es überblasen oder übergar 



oder überoxydiert, wie es erschmolzen ist, in den 
elektrischen Öfen kommt. Die Gießgrubenarbeit 
schließt sich dann wie bisher dem elektrischen 
Ofen an. 

Werden daher die Ersparnisse durch Minder- 
wert des Einsatzes, die Kosten des Fertig- 
roachens und die ersparte Zeit von den bekannten 
Selbstkosten abgezogen und die Kosten des elek- 
trischen Ofens zugezählt, so erhält man die 
Selbstkosten der ganzen Anlage. Für ein aus- 
ländisches Werk, welches die Kilowattstunde 
mit 1,7 den Schrott mit 48 .Jt bezahlte, habe 
ich die Gestehungskosten rechnerisch, wie folgt : 





Kaller F.IdmU »u 
4N Jk f. d. •,'«, k K 


FlSnlger Klnuti in 
«0 Jt t. d. •> kr 


< »fen- 

grütte kg 
Gestcliungs. 

kosten .« 


2000 5000 
9S.0O 84,30 


2 a 5O0O 
82,80 


i 

2000 5000 
84,60 78,00 


2*5000 
77,20 



ermittelt. Es kommen dort freilich niedrige 
Löhne und sonstige günstige Bedingungen zu- 
sammen. Das Heroult-Verfahren ist in Betrieb: 

1. in La l'raz in Siidostfrankreich 8 t-Ofon 

2. „ Kortfor» in Schweden . . . 4'/t— 5 

3. „ Remscheid l'/t — 2 

„ „ für Versuche . ','t „ 

4. „ Svracuse, Vereinigte Staaten 5 „ 

Im Bau sind Anlagen in der Schweiz, in 
Oesterreich, in Frankreich und Amerika, von 
welchen mehrere in zwei bis drei Monaten in 
Betrieb kommen sollen. 

Ich schließe mit dem Wunsche, daß die viele 
geistige Arbeit, welche schon in die Entwick- 
lung der elektrischen Stahlerzeugung gesteckt 
worden ist und welche in dem Heroultverfahren 
schon einen so schönen Erfolg erzielte, weiter 
fruchttragend sein möge zum Segen und zur 
Weiterentwicklung unserer Eisenindustrie.* 

(Lebhafter Beifall.) 

* Der II. Teil, enthaltend das Referat von H. Röch- 
ling und die Besprechung heider Vorträge- Mg*- 
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Die Literatur über das Kalibrieren ist immer 
sehr dürftig gewesen. Erst. in den letzten 
.Fahren sind einige Werke erschienen und Auf- 
sätze veröffentlicht worden, die sich eingehender 
mit der Materie befassen. Bei der Wichtigkeit 
des Stoffes ist es im Interesse der jungeil In- 
genieure zu bedauern, daß von berufener Seite 
so wenig über diesen Gegenstand in die OeflVnt- 
liebkeit dringt. Das Kalibrieren ist und bleibt 
Erfahrungssache. Der Walzwerksingenieur wird 
deshalb den langen und mühsamen Weg der 
persönlichen Beobachtung und Erfahrung, der 



Erfolge und Mißerfolge und davon abgeleiteter 
Nutzanwendung beschreiten müssen, wenn er 
den Gegenstand wirklich und vollständig beherr- 
schen will. Die heutige Literatur wird ihn 
über Ziel und Weg der Konstruktion der ein- 
zelnen l'rotilarten belehren, manches brauchbare 
Beispiel wird für die jeweils vorliegenden Ver- 
hältnisse zu verwerten sein. Verkehrt wäre 
aber, eine unter gegebenen Verhältnissen sich 
bewährende Konstruktion eines Protiles oder 
einer I'rorilreihe als vorbildlich für alle Ver- 
hältnisse zu betrachten, eine " solche .Illusion 
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könnte den ansehenden Konstrukteur in recht 
unangenehme Situationen bringen. Xehnien wir 
nur den häufig vorkommenden Fall, daß man 
ein Trägerprofil, da» man auf einer 550 er 
Straße in neun Stichen walzt, etwa auf einer 
750er Straße herstellen soll. Man würde auf 
letzterer keine zur Stärke der Straße im Ver- 
hältnis stehende größere Leistung erzielen, 
wenn man das Profil auch in neun Stichen 
walzte. Die Erfahrung sagt, daß man auf 
hieben, ja auf fünf Stiche heruntergehen kann, 
und damit ist das Mittel gegeben, die Straßo 
gilt auszunutzen, 

Wollte man umgekehrt ein Profil, das eine 
750er Straße in fünf Stichen herstellt, auf der 
550er Straße ebenfalls in fünf Stichen walzen, 
so würden entweder die Walzen überhaupt nicht 
angreifen, oder aber man würde Walzenbruch 
über Walzenbruch erleben und eine Produktion 
illusorisch machen. 

Ein anderer Fall. Man soll ein Profil her- 
stellen, von dem im Jahre nur ein sehr geringes 
Quantum verlangt wird. Man wird an Walzen 
zu sparen suchen und das Profil von einem ähn- 
lichen ableiten, so daß man sich mit einer schon 
vorhandenen Vorwalze aushilft. Eventuell wird 
man mehr Stiche walzen, als es das Profil nor- 
mal verlangt, die Beschaffungskosten einer be- 
sonderen Vorwalze überwiegen den Nutzen, den 
man durch ökonomische Konstruktion und da- 
durch erzielte höhere Produktion schaffen würde. 

Betrachtet man zwei Kalibrierungsweisen, 
die dasselbe Endziel verfolgen, so findet man 
hflutig recht große Unterschiede. Auf der einen 
Seite eine durchdachte Konstruktion, welche die 
Lehren der Erfahrung verwertet hat, auf der 
andern Seite eine schablonenmäßigc Behandlung 
angenommener Grundwerte. Es mag indes sein, 
ilab beide Weisen ihr Ziel, ein gutes Fertig- 
labrikat. erreichen. Dies berechtigt aber nicht, 
min beide Konstruktionen für gleich gut und 
richtig zu erklären, es kann in der letzteren 
eine Reihe von Fehlern stecken, die aber durch 
die Arbeitsweise verdeckt werden. Ich möchte 
sagen, der Sicherheitskoeffizient, der in der Kon- 
struktion steckt, hat auch hier zu einem rich- 
tigen Endresultate geführt. Auf diesen Sicher- 
lieiukoeftizienten und seine Schädlichkeit bei 
unverständiger Anwendung desselben komme ich 
Täter zurück. 

Von einem sinn- und sachgemäßen Ka- 
librieren hangt zum großen Teile der Erfolg 
>-in«s Walzwerkes ab. Es ist deshalb durchaus 
• rfnrderlich. daß der Konstrukteur die Eigenart 
der Verhaltnisse genau ins Auge fallt. 

Im wesentlichen ist zu unterscheiden : Profil- 
walzwerke ohne vorgelegte Blockstraße und 
«olche mit vorgelegter Blockstraße. Die An- 
wirmeverhflltnisso sollen hier nicht berücksich- 
tigt werden. Bei dem Profilwalzwerk ohne 



Blockstraße ist man an einen kleinsten Block- 
querschnitt des Stahlwerkes gebunden, die Fertig- 
straße muß also das Vorblocken selbst besorgen. 
Auf zweierlei Weise kann man beim Kalibrieren 
vorgehen, entweder eine Anzahl Blockstiche ein- 
führen, bis man den gewünschten kleinsten Quer- 
schnitt zum Profilieren erhält, oder aber frühzeitig 
mit dem Profilieren beginnen und durch Wenden des 
Blockes und kräftiges Stauchen der Protilglieder 
zum Fertigstich gelangen. Welcher Weg der 
vorteilhaftere ist, muß im einzelnen Falle ent- 
schieden werden ; bei größeren Mengen desselben 
Prortles, z. B. Schienen oder Nornialträgern, 
wird vielfach der letztere. Weg vorgezogen, weil 
man stärkere Drucke anwenden kann und die 
Walze, besser greift, so daß man schneller zum 
Ziele kommt. 

Anders verfährt man bei dem Profilwalzwerk 
mit vorgelegter Blockstraße. Man hat es hier 
im allgemeinen in der Hand, den Blockquer- 
schnitt von der Blockstraße so zu wählen, daß 
man mit der denkbar geringsten Anzahl von 
Protilstichen auskommt. Naturgemäß erzielt man 
so die höchste Produktion. Eine Grenze in der 
Herabminderung des Querschnittes ist indes bei 
den kleinsten Profilen, I 8 bis 1 2 z. B., ge- 
geben durch die Abkühlung, die der Block in 
der Blockwalze erleidet, desgleichen durch die 
Leistung des Blockwalzwerkes. Wird durch zu 
weitgehende Verminderung des Blockquerschnittes 
die Leistung der Blockstraße so beeinträchtigt, 
daß das Fertigwalzwerk nicht genügend mit 
Material versorgt wird, so tut man besser, einen 
etwas größeren Querschnitt zu nehmen und den- 
selben im Fertigwalzwerk rasch auf den ge- 
wünschten herabzudrücken. Uebernimmt man 
einen durch weitgehendes Blocken stark ab- 
gekühlten Block von der Blockwalze und walzt 
in einer Hitze durch, so ist man unter Um- 
ständen gezwungen, mehr Profilstiche als bei 
normaler Temperatur einzuführen, die Abnutzung 
der Walzen ist eine gesteigerte, auch ist ein 
unsauberes Fertigfabrikat nicht selten die Folge 
des Vorgehens, ein Nutzen also nicht zu ersehen. 

Die Form des Blockes soll sich dem Quadrat 
nach Möglichkeit nähern, weil der quadratische 
Block sich am besten handhaben läßt. Die 
früher beliebte Form des hohen Blockes, starkes 
Herunterstauchen der Profilglieder, ist verlassen 
worden wegen ihrer l'nzwcckmäßigkeit. Kommt 
man mit einem dachen Blocke aus. den man 
flach ansticht, so wird man natürlich diese Form 
wählen, wenn man Stiche dadurch sparen kann. , 

Bei der Disposition ist, noch zu unterscheiden, 
ob man nur eine Fertigstraße vor sich hat, oder 
ob das Fertigwalzwerk als Wechselstraße aus- 
gebildet ist. In ersterem Falle ergeben sich 
große Zeitverluste durch Walzenwechsel, man 
wird deshalb danach trachten, dieselben auf ein 
Minimum zu reduzieren. In den meisten Fällen 
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wird indes eine solche Straße nur einschichtig 
betrieben, der Walzellwechsel erfolgt wahrend 
des Stillstandes. Ist. das nicht, der Fall, so 
reduziert man den Walzenwechsel durch weit- 
gehende Kombination, eine Reihe von Profilen 
wird auf dieselbe bezw. dieselben Vorwalzen be- 
zogen, so daß ein größerer Wechsel nur das 
Fertiggerüst trifft. Hie Produktion wird da- 
durch zwar in mattieren Grenzen bleiben, weil 
das Fertiggerüst die überwiegende Mehrheit der 
Stiche auszuführen hat. der Erfolg indes kann sich 
günstiger gestalten, als wenn man die Wechsel- 
Zeiten vernachlässigt und auf höchste Produktion 
disponiert, namentlich wenn das Programm einen 
sehr häutigen Walzenwechsel verlangt. 

Anders verfahrt, man. wenn das Walzwerk 
als Wechselstraße betrieben wird, so daß man 
auf der einen Straße wechselt, wahrend auf der 
andern gewalzt wird. Sind die Auftrage im 
allgemeinen reichlich genug, so daß genügend 
Zeit, zum Wechseln von 2 Iiis 3 Gerüsten bleibt, 
so wird man nur die hohe Produktion ins Auge 
fassen und nach diesem Gesichtspunkte die Kon- 
struktion einrichten, tiesetzt, man konstruiert 
JNr. '20 und will in neun Stichen fertig werden, 
dabei stets mit zwei Blöcken gleichzeitig arbeiten. 
Würde man der Walzenersparnis wegen nun so 
disponieren, daß man etwa n\ir zwei Stiebe auf 
die Vorwalze und die übrigen sieben Stiche auf 
die Fertigwalze legte, so würde es geraume Zeit 
dauern, bis der Stab die sieben Stiebe der Fertijr- 
walze durchlaufen, der zweite Klock würde da- 
gegen die beiden Stiche der Vorwalze schnell 
passieren. Man müßte dann mit dem Pebcrgehon 
des zweiten Blockes auf das Fert iggeriist so 
lange warten, bis der erste Stab dasselbe ver- 
lassen, was einem großen Zeitverluste und da- 
durch einem bedeutenden Prodnktionsaustalie 
gleichkäme. Am günstigsten wird man fahren, 
wenn man es so einrichten kann, daß Vor- und 
Fertijrwalze ungefähr gleichzeitig ihre Arbeit 
verrichtet haben, so daß ein Leerlauf des einen 
Gerüstes nach Möglichkeit vermieden wird. Im 
vorliegenden Falle würde man beim Üeversierduo 
fünf Stiche auf die Fertijrwalze lejren und beim 
Triowalzwerk sogar der Fertijrwalze nur drei 
Stiebe zuteilen und die iibrijrcn sechs Stiebe auf 
die Vorwalze lejreti. Per verhältnismäßig kurze 
Block wird die Stiche der Vorwalze schnell 
passieren, wahrend der bereits -laujrirestreckte 
Stall in der Fertijrwalze lanjrere Zeit gebraucht, 
bis er die Kaliber der Fertijrwalze durchlaufen 
hat. Vor- und Fertijrjreriist werden ziemlich 
gleichzeitig mit ihrer Arbeit zu Ende kommen, 
die Zeitverluste werden auf das jrerintrste Maß 
beschrankt werden. Kombinieren wird man so 
viel Profile, als die Variation in der Ausbrei- 
tung und eine maßijre Stauehumr der Pronl- 
jrli. ib r es gestatten. Hie Beschaffungskosten 
eines größeren Walzenparkes werden durch die 



wesentlich höhere Produktion mehrfach auf- 
jrewoiren. Auch der Walzenwechsel spielt nur 
eine untergeordnete Polle , bei sehr hohen 
Leistungen kommen die Kosten desselben anderen 
Werten gegenüber kaum in Frage. Auf Walzen- 
wechsel und Walzenersparnis wird häutig 
sehr zum Schaden der Produktion — noch zu 
viel Gewicht gelegt, die vorzüjrlichen Leistunjren 
mancher Walzwerke in mittleren und kleinen 
Profilen sind die Frucht einer sorgsamen Ab- 
wnirunjr der in Frajre kommenden W erte. 

Die Hejrel der günstigsten Sticheverteilung 
hat auch Bedeutung für die Feinwalzwerke. Es 
ist heute noch fast allgemein üblich, ein Klein- 
fassonprofil auf nur einem Triogorüste fertig 
zu walzen, bez. nur den Fertigstich auf ein be- 
sonderes Poliergerüst zu legen. Ohne weiteres 
leuchtet es ein. daß man die Produktion wesent- 
lich steigert, wenn man die Vorstiche auf zwei 
Gerüste verteilt. Gesetzt, man walzt i 40 min 
in fünf Stichen fertig, von denen vier Stiche 
auf die Vorwalze und der Fertigstieh auf das 
Poliergerüst entfallen. l>ie Leistung der Schicht 
sei durchschnittlich 40 t. Verteilt man jetzt 
die vier Stiche auf zwei Triogerüste, gibt also 
jedem Gerüste nur zwei Stiche, so wird man 
immer auf beiden tierüsten gleichzeitig walzen 
können, die Produktion wird bedeutend in die 
Höhe schnellen. Statt 40 t wird man jetzt 
50 ..der gar 55 t erzielen. Man benötigt 
auch keinen größeren Walzenpark, weil man 
jetzt die doppelte Anzahl Profile auf die beiden 
Trios kombinieren kann. Enthielt früher das 
einzelne Trio z. B. die Vorstiche für J_ 40 und 
4 5 mm. so kann man jetzt, wo zwei Gerüste 
zur Verfügung stehen, die Vorkaliber für J. 35 
und 5o mm dazu nehmen, es ist also keine Ver- 
mehrung der Walzenzahl eingetreten. Im all- 
gemeinen wird die Produktion um so höher aus- 
fallen, je weiter die Sl iclieverteilung verfolgt 
wird. Wenn ich vorhin immer von dem Trio 
sprach, so soll das beißen, daß das Triowalz- 
werk mit Berechtigung für Fassoneisen kleinerer 
Abmessungen fast ausschließlich Anwendung 
findet. Für die Stabeisensorlen, als Wund-, 
Flach-, Bandeisen, ist die weitgehende Stiche- 
Verteilung in gleicher Weise bedeutungsvoll. 
Bei der Anlage, eines Feinwalzwerkes ist es 
immer verhängnisvoll, wenn man an Gerüsten 
zu sparen sucht ; an eine nennenswerte Produk- 
tion ist nicht zu denken, wenn man nicht auf 
weitgehende Sticheverteilung hinarbeitet. 

Ist, man bei der Xcunnlage eines Profilwalz- 
werkes zu größter Sparsamkeit gezwungen, so 
wird man. um mit. geringem Walzenpark aus- 
zukommen, anfänglich möglichst zu kombinieren 
suchen und mit mäßiger Produktion fürlieb 
nehmen. Nach und nach kann man dann von 
Profil zu Profil so disponieren, daß man zur 
Höchstleistung gelangt. 
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Nach diesen Ausführungen über die Wichtig- 
keit einer guten Disposition sei noch einiges 
über die eigentliche Konstruktion der Kaliber 
bemerkt. Per ungeübte Konstrukteur wird 
immer mit dem Fertigstich beginnen und auf 
der Unterlage von angenommenen Verhältnis- 
werten rückwärts schreiten zum Blocke. Kommt 
mau auf diese Weise, nachdem mau die kal- 
kulierte Anzahl der Stiche ausgeführt, zu keinem 
zweckmäßigen und richtigen ersten Kaliber, so 
muh man ganz oder teilweise die Vcrhältnis- 
zahlen ändern, oder aber mehr Stiche einführen, 
wenn dem Walzwerk zu viel zugemutet würde. 
JJri reicher Erfahrung kann man auch umgekehrt 
verfahren, man beginnt mit dem Blocke. Kinen 
Anhalt ergibt die Kegel, daß man in den ineisten 
Fallen mit einer Blockhöhe auskommt, die das 
Eineinhalb- bis Zweifache der Flanschenbreitc be- 
trägt. Man bleibt auch darunter wenn besondere 
Verhältnisse, insonderheit die SehonuugdesWalzen- 
durehmessers. es verlangen. Beginnt man mit 
dem ersten Fassonkaliber, so fragt man sich 
zunächst : will man eine möglichst große Stotf- 
verdmnirung erzielen oder kommt es vor allem 
ilarauf an. z. B. bei hreitflanschigen Trägern, 
gleich in den ersten Stichen die Form der 
Flausehen kräftig zu entwickeln, so daß man 
tiiiiie besondere Manipulation leicht zu einem 
richtigen Fertigfabrikate gelangt? Zielt man 
nur auf große (Querschnitt salmahme, so wird 
min unter einem größeren Winkel einschneiden, 
etwa t;0 bis IM»». Pas ist z. B. bei den deut- 
schen Xormalprorilen erlaubt, weil die Entwick- 
lung der verhältnismäßig niedrigen Flansche 
keine Schwierigkeit bietet. Anders bei Pro- 
tileii. die breit entwickelte Flanschen aufweisen. 
I m von einem nicht zu hohen Blocke ausgehen 
zu können, strebt mau dahin, gleich in den 
ersten Stichen tief in den Steg zu dringen, 
ohne ein Schwinden der Flansche befürchten 
zu müssen. Pas Mittel ist gegeben in der .Nei- 
gung des Finschnittes. der Größe des Ein- 
selmittswinkels. Man wird unter einem spitzen 
Winkel einschneiden. 45" bis t>0" oder noch 
darunter. Analog der Wirkung des Keiles wird 
man um so tiefer unter Anwendung einer be- 
stimmten Kraft in den Block eindringen o|uie 
nennenswerte Stoft'verdrängung. je spitzer der 
Winkel des Keilstückes des Kalibers ist. Erhält 
man in den ersten Kalibern die Flanschenhöhe 
ü 1 * -ich gut ausgeprägt , so wird man durch 
kräftige Seitendrücke in den folgenden Kalihern 
h'ijuem die erforderliche Höhe der Flanschen 
erreichen und ein richtiges Fertigfabrikat er- 
zi-lm. L>ie Ausbildung der ersten Kaliber ist 
in der Kegel entscheidend für das Gelingen der 
Konstruktion, sie soll der Eigenart der Profile 
Mt'ipaßt werden. Wenn nicht besondere Gründe 
v..rwalton, wird man «Ii« Spitze des Einsehnitl- 
stuckes nur schwach brechen, nicht stark ab- 



runden, wie man es häufig findet. Pie Nutz- 
anwendung auf das Wirken des Keiles bestätigt 
dieses. Pie starke Abrundung wird »las Ein- 
dringen des Keilstückes hindern, die starke 
Stegverdrängung wird das für die Flansche 
kalkulierte Eisen mit fortreißen, eine mangel- 
hafte Ausbildung der Flansche wird die Folge 
sein. In einem Werke über Kalibriereu finde 
ich z. B. die Konstruktion des J_ Xr. 25 (siehe 
Abbildung 1 >. Per Einschnitt geschieht unter 
einem Winkel von ungefähr !H) °, was an sich 




Abbildung 1. 

richtig wäre. Pie Spitze ist indes hei M so 
stark abgerundet, daß das Eisen unmöglich den 
45 mm tiefen Einschnitt, füllen kann, die Steg- 
nhnahme wird das Eisen für die Füße mit fort- 
reißen, die Einschnitte werden etwa 30 Iiis 
35 mm gefüllt werden. 

Ein zweites Beispiel aus demselben Werke, 
die Konstruktion von U Nr. 20. Per Einschnitt 
zeigt einen Winkel von mehr als 'J0°. die Tiefe 
des Einschnittes beträgt 5s mm. Auch hier 
wird sich das Kaliber, auch das offene nicht, 
wie gedacht füllen, im günstigen Falle 40 bis 




Abbildung 2. 



45 mm. Es bleibt also ein schädlicher Kaum 
von mindestens 15 mm. Perartige Konstruk- 
tionsheispiele sind jedenfalls nicht geeignet, als 
Ausgangspunkt und Muster aller ähnlichen Pro- 
file zu dienen (siehe Abbildung 2j. 

Ein drittes Beispiel aus einem Aufsatze über 
das Kalibrieren behandelt den I Xr. 40. per 
Einschnitt erfolgt auch hier unter einem Winkel 
von etwa HO", wogegen nichts einzuwenden ist. 
Pie Tiefe des Einschnittes aber beträgt t>5 mm. 
dieselbe ist viel zu reichlich genommen. Pas 
Kaliber wird sich hei dem angenommenen Walzen- 
durchmrsser höchstens 40 Iiis 45 mm tief füllen, 
der Walzeiidurchmesser ist unnötig um 20 bi< 
25 mm geschwächt i siehe Abbild. 3 .. 
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Hätte man in diesen Fallen die Höhe des 
Blockes und entsprechend die des ersten Kalibers 
knapp gewählt und die vollständige Füllung des 
Kalibers in den Flanschteilen vorausgesetzt, so 
könnte es passieren, dali die Füße des Fertig- 
fahrikates zu kurz ausfielen. Wie tief man unter 
einem bestimmten Winkel einschneiden kann, 
das hangt ab vom Walzendurchmesser, der 
Tourenzahl des Walzwerkes, der Stahlqualitat, 
in gewissem Maße auch von der Höhe des Blockes 
im Verhältnis zur Höhe des ersten Kalibers. 
Hier setzt indes das Erfassen der Walzeu eine 
Grenze, das glatt und ohne Zeitverlust erfolgen 
muß, wenn mau erfolgreich arbeiten will. Im 
allgemeinen geht man mit der Blockhöhe nicht 
über die Höhe des ersten Kalibers hinaus, um 
ein flottes Erfassen des Walzstückes durch die 
Walzen zu ermöglichen. Es besteht auch hier 
kein wesentlicher Unterschied zwischen dem 
Reversier- und dem Trio walz werk, well bei 
flottem Betriebe beide im Zustande kraftiger 
Bewegung das Walzstück hineinziehen. 




Abbildung 3. 



Es läßt sich also der Satz aufstellen : Die 
Form und die Tiefe des Einschnittes in den 
Block kann vernünftigerweise nicht willkürlich 
gewählt werden, die Eigenart des Proflies muß 
solche der Konstruktion nach sich ziehen. Wie 
weit man in tler Verkennung dieser Regel gehen 
kann, hatte ich Gelegenheit, aus einem Kon- 
struktionsbeispielc eines Tragerprofiles zu er- 
sehen. Man schnitt nicht nur im geschlossenen 
Teile des Kalibers unter einem Winkel von 
etwa 110° ein. 70 mm tief, so daß die Füße 
ganz winzig ausfielen, sondern hatte auch noch 
zum Ueberfluß die Spitze stark abgeplattet, so 
daß an eine Entwickelung der Füße nicht zu 
denken war. Die Tiefe des Einschnittes soll 
so geschehen, daß in dem geschlossenen Teile 
des Kalibers die Flanschteile ganz ausgefüllt 
werden, In dem offenen Teile nahezu. Will man 
mit absoluter Sicherheit sein Ziel erreichen, so 
muß man die Wirkung der Konstruktion in allen 
Teilen genau beurteilen können, das Konstruieren 
muß ein Wissen und kein ständiges Probieren 
sein. Fflngt man gleich aus Optimismus im 
ersten Kaliber mit einem Fehler an, vergrößert 
das sich ergebende Minus im zweiten Kaliber 
wohl gar, so ereignet es sich leicht, daß man 
mit einem unvollständigen Fabrikate herauskommt. 
Führt die Konstruktion dennoch zu einem rich- 
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tigen Ergebnis, so rührt das her von dem Sicber- 
heitskoefflzienten , der in den meisten Kon- 
struktionen steckt. Derselbe igt hier die Stauchung, 
die in den geschlossenen Kaliberteilen schon 
frühzeitig bei den meisten Konstruktionen an- 
gewendet wird. Gesetzt, man konstruiert ein 
Tragerprotil in sieben Stichen, beginnt schon 
im dritten Stiche mit Stauchung und führt die- 
selbe steigend durch bis zum Fertigprofile; hat 
man jetzt das erste Kaliber so tief eingeschnitten, 
daß der Flansch um 20 mm zurückbleibt, so 
beginnt in Wirklichkeit die Stauchung nicht im 
dritten Kaliber, sondern viel spater, vielleicht 
erst im Fertigstich. Das Fabrikat wird richtig, 
obwohl die Konstruktion fehlerhaft ist. Anders 
ist das Ergebnis, wenn besondere Rücksichten 
solch reichliche Stauchung verbieten. Gesetzt, 
man konstruiert ein breitflanschlges Tragerprofil 
in etwa elf Stichen , zur Schonung des Walzen- 
durchmessers, der ohnehin sehr klein wird, geht 




man von einem möglichst niedrigen Blocke aus 
und führt eine maßige Stauchung erst in den 
letzten drei Kalibern ein. Fehlen in diesem 
Falle schon '20 mm an der Flanschhöhe des 
ersten Kalibers, mit der mau gerechnet hat. so 
wird der Fehler in den folgenden Kalibern nicht 
behoben, die Füße des fertigen Trägers fallen 
zu kurz aus, weil die Kaliber bei weitem nicht 
gefüllt werden, die Stauchung kommt gar nicht 
zur Wirkung. Hat man nicht gelernt zu be- 
obachten, so sucht man den Fehler vielleicht 
an der falschen Stelle und ändert, ohne die 
Sache zu verbessern. 

Ein Beispiel, bei welchem leicht Fehler ge- 
macht werden, will ich noch in die Betrachtung 
hereinziehen. Es wird die Aufgabe gestellt, 
ein Tragerprofil zu kalibrieren, dessen einer 
Flansch nur die Hälfte der Breite de8 andern 
beträgt, etwa 100 : 50 mm. Die Höhe des 
Trägers sei 160 mm. Man konstruiert das 
erste Kaliber nach seinen Erfahrungen bei sym- 
metrischen Trägern und schneidet unter einem 
Winkel von etwa 90° ein. Für den breiteren 
Flansch macht man den Einschnitt 40 mm tief, 
für den schmäleren dagegen nur 15 mm, um 
gleich kräftig zu kürzen (siehe Abbild. 4). Man 
walzt, mißt das Fertigprofil und findet, daß der 
breite Flansch um mehrere Millimeter, sagen 
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wir 5 mm, zu kurz ausgefallen ist. Sucht man 
den Fehler an der falschen Stelle, so schneidet 
man wohl gar im ersten Kaliber noch tiefer 
ein, ohne indes mehr Eisen zu erhalten, oder 
aber man führt mehr Stiche ein. was unter 
Umstanden eine zweite Vorwalze bedingt und 
zu erheblichen Kosten führt. Es gibt einen 
einfachen Weg. sich von der Richtigkeit seiner 
Konstruktion zu überzeugen, das ist das Studium 
der Walze nach der Arbeit. Die Flachen, welche 
gearbeitet haben, unterscheiden sich deutlich von 
denen, die mit dem Eisen nicht in Berührung 
kamen ; natürlich muß die Untersuchung ge- 
schehen, bevor der Rost die Spuren verwischt 
hat. Von Kaliber zu Kaliber kann man kon- 
statieren, wo ein Fehler begangen wurde, und 







Abbildung 5. 



Abbildung 6 



bei einiger Erfahrung gelingt auch die Korrektur. 
In unserem Falle wird man entdecken, daß im 
ersten Kaliber die Spur des breiten Flansches 
um etwa 17 mm nicht gefüllt war, das Fehlen 
des Eisens setzt sich fort bis zum letzten Ka- 
liber. Die Rettung der Konstruktion ist ein- 
fach : Man verkleinert den Einschnittswinkel von 
90° auf etwa 50* und macht den Einschnitt 
des schmäleren Flansches um 5 mm tiefer. Da- 
durch erreicht man: 

1 . daß der Flansch des breiteren Fußes massiger 
wird, durch stärkeren Seitendruck in den 
nächsten Kalibern wird man eine größere 
Streckung desselben erzielen; 

2. daß sich der Einschnitt des breiteren Fußes 
um 5 min tiefer füllt, weil das Eisen durch 
den Einschnitt für den schmaleren Fuß 
nicht mehr in derselben Starke zurück- 
gehalten wird. Mit leichter Mühe und 
wenig Zeit ist die Walze wieder betriebs- 
fertig und liefert ein fehlerloses Fabrikat. 



Es ist nicht meine Absicht, hier eine Anzahl 
gut ausgeführter Konstruktionen zu bringen, 
ich wollte nur auf einige Fehler hinweisen, die 
häufig begangen werden, und das Hauptaugen- 
merk bei Profilkonstruktionon auf die Vorwalze 
lenken. Die Vorwalze muß das Eisen bringen, 
wie der Praktiker sagt, die Verdrängung des- 
selben bietet keine sonderlichen Schwierigkeiten. 

Jetzt noch wenige Worte über den Abnahme- 
koeftizienten und die Wahl der Breitung. Ein 
vernünftiger Konstrukteur wird immer nach 
einer gewissen Regelmäßigkeit der Abnahme 
streben und sprunghaftes Arbeiten vermeiden, 
schon um die Kraft des Walzwerkes möglichst 
gleichmaßig auszunutzen und die Walzen durch 
einzelne übermäßige Belastungen nicht zu ge- 
fährden. In vielen Fallen läßt sich 
indes ein einmal festgesetzter AbDahme- 
koeffizient nicht anwenden. Gesetzt, 
man will ein Profil in neun Stichen aus- 
führen, um mit nur einer Vorwalze 
auszukommen. Konstruiert man nun 
rückwärts nach bestimmten Verbältnis- 
zahlcn, so kommt man z. B. zu einem 
unmöglichen ersten Fassonkaliber. Eine 
zweite Vorwalze will man unter keinen 
Umständen anlegen, die Fertigwalze ist 
bis zur Erfahrungsgrenze belastet, folg- 
lich bleibt nur noch die Vorwalze als 
Angriffspunkt. Man wird also den Ab- 
nahmekoeftizienten der Vorwalze än- 
dern, meistens läßt sich da noch etwas 
gewinnen, ohne daß ein Bruch der 
Walzen zu befürchten wäre ; die Kaliber 
am Rande des Ballens wird man stärker 
belasten als die Mitte, eventuell kann 
man auch dem ersten Kaliber der Fertig- 
walze etwas stärkeren Druck geben, weil 
dasselbe am Kande liegt. Man erreicht 
sein Ziel; die Regelmäßigkeit des Abnahme- 
koeftizienten indes ist unterbrochen. Bei hoch- 
flanschigen Trägern ist das Mißverhältnis bei 
der Abnahme der einzelnen Glieder des Profiles 
in den Kalibern der Vorwalze vielfach noch 
auffallender. Durch das Bestreben, den Flansch 
in den ersten Kalibern hoch zu entwickeln, er- 
leidet der Flansch im Verhältnis zum Steg eine 
wesentlich geringere Abnahme, dagegen kann 
in den folgenden Kalibern durch starken Seiten- 
druck das Verhältnis sich umkehren. 

In einem besonderen Falle wird man immer 
bei der Vorwalze von der gleichmäßigen Aus- 
bildung aller Glieder absehen, dann, wenn der 
eine Flansch wesentlich massiger ist als der 
andere. Würde man einen gleichen Koeffizienten 
für beide Flanschen anwenden, so müßte man 
gleich im ersten Fassonstich mit einem schwachen 
Teile für den dünneren Flansch beginnen. Der 
Druck in den folgenden Kalibern würde den- 
selben nicht vor rascher Abkühlung schützen. 
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wahrend der massigere Flansch die Warme 
besser hielte infolge seiner verhältnismäßig ge- 
ringeren Oberfläche. Die Felge eines gleichen 
Abnahniekoeftizienteu wäre eine rasche Abküh- 
lung des dünneren Teiles, ein starker Verschleiß 
der Walzen und eventuell noch Spannungen im 
Fertigfabrikate. In diesem Falle wird man den 
gleichen Koeffizienten fallen lassen und durch 
stärkeren Druck den schwächeren Teil vor zu 
rascher Erkältung schützen, vorausgesetzt natür- 
lich, daß keine störende Verdrehung des Walz- 
stabes durch den ungleichen Druck eintritt, d. h. 
nur in dem ersten Teil der Stiche. 

Eine Schienenkonstruktion ohne Kantung aus 
einem Werke über das Kalibrieren zeigt diesen 
l'ehclstand. Der Fuß es ist schon mehr 
Füßchen — ist gleich im ersten Kaliber schwach 
ausgebildet, im Verhältnis zur Masse des Kopfes, 
er wird viel rascher erkalten als der letztere. 
Der Einschnitt des ersten Kalibers sollt« auch 
hier eine Spitze haben und dürfte um etwa 
Kl mm tiefer erfolgen, außerdem sollte der Kopf 
auch im offenen Teile des Kalibers bereits eine 
Verkürzung erfahren. Der Radius bei X ist 
ungewöhnlich groß, es genügt, wenn die Al>- 
rundutig so stark ist, daß ein Austritt dos Eisens 
an der Stelle nicht zu befürchten ist. Es 
kommt nicht selten vor, daß bei zu starken 
Abrundiingen die entsprechenden Flachen des 
Fertigprotiles nicht stark genug ausgeprägt 



werden, so daß ein Nacharbeiten an der Straße, 
zuweilen sogar ein Auslegen der Walzen und 
größere Nacharbeit erforderlich wird «siehe Ab- 
bildung 5i. Wie das Kaliber nach den aus- 
geführten Gesichtspunkten aussehen würde, zeigt 
Abbildung fl. 

Bezüglich der Ausbreitung von Kaliber zu 
Kaliber findet man starke Abweichungen. Im 
allgemeinen wird eine starke Ausbreitung nicht 
zu Bedenken Anlaß geben, solange Masse und 
Wärme vorhanden. Eine ungewöhnliche Aus- 
breitung dagegen in den letzten Kalibern, be- 
sonders im Fertigstich. 10 mm und darüber, 
kann einer nicht hervorragenden Qualität ge- 
fahrlieh werden, weil das Eisen nach zwei Rich- 
tungen stark beansprucht wird. Mir ist ein 
Fall bekannt, daß schon bei einer Ausbreitung 
von 4 mm im Fertigstich bei einem hohen 
Trägcrprotil «Terartige Spannungen im Steg ent- 
standen, daß die Träger zum Teil zersprangen 
bei geringen Stößen. Als man auf l 1 ;* min 
Ausbreitung zurückging, hörte der Uebelstand 
auf. Eine Regel darüber aufzustellen, wäre ver- 
kehrt, der Konstrukteur richte sich nach seinen 
Erfahrungen in ähnlichen Fallen. Am günstig- 
sten für die Qualität des Eisens dürfte es sein, 
wenn im Fertigstich die Ausbreitung derjenigen 
sich nilhert, die der Steg erhalten würde, wenn 
derselbe sich frei in der Rolierwalzo unter dem- 
selben Druck-' entfalten könnte. 



Die Verwendung des Flammofens in der Gießerei, insbesondere 
zur Schmelzung von schmiedbarem Guß. 

Von Dr.-Ing. G ei 1 en k i rc h e n- Hürde. 
(Fortsetzung von Seite 25.) 



Wenden wir uns nun wieder zu den verschie- 
denen Spezialgiisseu. die für die Herstel- 
lung im Flammofen in Frage kommen, so haben wir 
zunächst Masch i nc nguß mit höhereu Ansprüchen 
an Festigkeit, Elastizität und Hütte, wie er für 
Dampfzylinder. Kolbenringe usw. verlangt wird. 
Für derartige Güsse braucht man ein Eisen mit 
etwas geringerem Kohlenstoff- und Silizium- 
gehalt, diesen zwischen 1 und 1,.'» dabei 
möglichst geringem Schwefelgehalt. In der 
Kiipolofenpraxis gattiert man mit gutem Erfolg 
reines Hämatitroheisen mit Hl bis 20 "u Stahl- 
schrott; im Flammofen alter wird man mit 
größerer Sicherheit ein dichteres, zäheres und 
schwefelfreieres Material erzielen können. — 
Hierhin gehören auch Bremsklötze, die. als 
Massenartikel auf der Formmaschine hergestellt 
und bei Nacht gegossen, ein ausgezeichnetes 
Füllmaterial zur Ausnutzung der Warme des 
Martinofens darstellen. Für feuerbestän- 
digen Guß hat sieh in der l'raxis am besten 



bewährt, ein Eisen mit etwa 3 °/e Kohlenstoff, 
geringem Mangan- und mäßigem Siliziumgehalt, 
etwa 1 bis l.f>».,. eine Zusammensetzung, die 
sieh auch besser und billiger im Flammofen als 
im Kupolofen schmelzen laßt : ich erwähnte 
bereits die Herstellung der sogenannten Stahl- 
gußroststäbe im Martinofen zur Ausnutzung des 
• Ifens bei Nacht. Für säurebeständigen 
Guß ist ungefähr die gleiche Zusammensetzung 
iles Eisens erwünscht; nur darf der Phosphor 
0.2 "u und der Schwefel 0,Of> " o nicht über- 
schreiten, ein Grund mehr, den Flammofen zun» 
Schmelzen zu benutzen. 

In der W a I z e n f a b r i k a t i o n hat man. 
wie schon erwähnt, von jeher den Flammofen 
zum Schmelzen genommen; nur selten findet 
sieh die Anwendung eines Kupolofens. In einer 
Abhandlung in der „Revue de Metallurgie".* 
die im wesentlichen im zweiten Oktoberheft d. .1. 

* Memoire* Tome II. S. H62. 
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von .Stahl und Eisen* * durch Riotkötter 
wiederpoiroben ist, bricht de l.oisy eine Lanze 
für die Herstellunp von Walzen aus dein Kupol- 
ofen mittels präparierter Masseln, die aus 40 
t>is 50 «o Schienenabfallcn mit Roheisen und 
Sidejreleisen ireschinolzcn und dann erst in einer 
zweiten Schmelzung zu 40°/o mit. weiteren 
15 u /o Schienenabfilllen. mit Spiepebisen und 
(Meliereirohelsen ihre endpültipe. für Walzeiipuli 
irciitrnele Zusammenset zuntr erhalten. Die bei- 
irepeboricn Analysen zeipen ja auch, dail das 
(.'. wünschte Resultat erreicht, ist: leider ist aus 
dein Bericht nicht zu ersehen, welche besonderen 
Vorsiclitsmalirepoln angewandt werden miiliten. 
um <len leidlich perinpen Sehwefel-rehalt zu be- 
kommen. Auch enthalt die Abhandlung keine 
Ansahen iiher den Brennstoffverbrauch und die 
Schmelzkosten im allgemeinen. Ich geh« wohl 
nicht fehl in der Annahme, dali der Koksver- 
b rauch in beiden Schmelzungen etwa "25 bis 
:to " ., betraireii hat. also 50 bis f>0 "o insgesamt ; 
niintnt. man demgegenüber den Kohlenverbrauch 
des Flammofens wirklich zu 40" 0 an. so sind 
die Konten des Brennstoffes noch nicht hall) so 
hoch wie beim Kupolofensehuiolzeii. Sollte man 
nun aber aus gewissen Gründen doch irenötipt 
sein, mit dem Kupolofen zu arbeiten, was z. B. 
möglich wäre l»ei einer (tiellerei, die für ire- 
wohnlich nur kleine Walzen piciit und dem- 
entsprechend nur über einen kleinen Flammofen 
verfugt, nun alter einmal ausnahmsweise eine 
schw.-re Walze piellen soll, so eignet sich wieder 
d r Klammofen wesentlich besser als der Kupol- 
• •I -Ii zur Herstellunp der präparierten Masseln; 
bei Anwendung eines Martinofens wäre die 
Schmelzung sehr peeipnet zur Ausnutzung der 
Ofenwarme bei Nacht. — Die Hart pull walzen 
nehnen eine .besondere Stellung ein: sie werden, 
wie der Harttruli überhaupt, zumeist aus dem 
Kupolofen e-oposseti. Das (irusonwerk in Mapde- 
burg. das es in der Herstellunp von HartirulS zu 
einer hohen Stufe der Vollendunp pebracht hat. 
irielit meines Wissens nur aus dem Kupolofen. Das 
ist auch •:,•» n z folperichtip. denn nach den Anpaben 
der Firma braucht man dazu ein Gußeisen mit 
etwa 4 °/o Kohlenstoff: nur die (behalte an Si- 
lizium und Mamrau sollen perimr sein: ilie Schmel- 
zung' eines solchen Eisens bietet aber im Kupol- 
ofen par keine Schwierigkeiten, und selbst, der 
>. hwefel kann, wenn er eine Grenze von etwa 
iM5",i nicht überschreitet, beim Hrtrtpuli in- 
sofern vorteilhaft wirken, als er einer Graphit- 
aussrheiduny entirepenw irkt. Es entspricht aber 
ebenso den bisheripen Ausführnnpeii. wenn ameri- 
kanische (iieüereien. die für Hartpull einen 
Kohlenstoffpe.halt von H °/o und darunter für 
vorteilhaft halten, diesen in Flammöfen schmelzen, 
besonders wenn das erzeugte Material infolpe 
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seiner Beanspruchung einen geringen Gehalt 
an Phosphor und Schwefel erheischt, wie das 
bei Hartwalzet! der Fall ist. In der schon er- 
wähnten Abhandlung spricht sich auch l'ortisch 
sehr energisch für die Schmelzunp der Hart- 
puliwalzen im Flammofen ans und zeipt an der 
Hand einiger Analysen von Hartwalzen, die aus 
dorn einen oder andern Ofen pepossen sind, 
den großen l'iiterschicd in ihrer Zusammen- 
setzung. 

Auch bei der Hersiellunp von S t a h 1 f o r m- 
gnli treten Kupolofen und Flammofen, in diesem 
Falle naturgemäß nur der Martinofen, in pe- 
wissem Sinne in Konkurrenz. Ich denke hier 
nicht an das peteinte Gußeisen, welches unter 
Zusatz von Stahlabfallen im Kupolofen pe- 
schmolzen wird und sopar amtlich die Bczeieh- 
punp Stahlpuß erhalten hat, die es aber nicht 
verdient, sondern an den Kleinkonverterbetrieb, 
bei dem bekanntlich die Schmelzunp des Birnen- 
eiusatzes im Kupolofen vorgenommen wird. Ich 
will auf die vielerörterte Frape, ob Klein- 
konverter oder Martinofen für kleine Stahl- 
gießereien am peeipnet steil sind, nicht naher 
einpehen. sondern nur einen Punkt berühren, 
der diese Frape in vielen Fällen ziipunsten des 
Marlinofens entscheiden w ird. K o 1 1 hat einmal 
iresnpt,* für die H. rstelluiiir von Stahlguß sei. 
wenn das Gußstück eine Wandstärke hat von 
unter 10 mm. das Glühfrisehen, bei Wandstärken 
von 10 bis SO mm das Kleinkonverterverfahren, 
also das Windfrischen, und für noch größere 
Wandstärken »las Martinschmelzeii, also das 
Herdfrischen, das am meisten geeignete Ver- 
fahren. Man würde also bei dieser Einteilmiir 
folpende Einrichtuntren nötip haben : Hei Wand- 
starken bis zu 10 mm irpend einen Ofen (Kupol- 
ofen, Flammofen oder Ticpololeti i zum Schmelzen 
und einen Tcnipe roten zum Frischen des Metalls; 
hei Wandstärken zwischen 10 und SO mm einen 
Kupolofen zum Schmelzen und einen Klein- 
konverter zum Frischen, und für schwerere 
Gußstücke einen Martinofen zum Schmelzen und 
Frischen. Wenn nun. wie ich Ihnen nachweisen 
will, der Martinofen auch vorteilhaft ist zum 
Schmelzen der dünnwandipsten Gußstücke, die 
noch einer Temperum.' zur Erreiehunp ihrer 
definitiven Zusammensetzung bedürfen : wenn 
man ferner bei Verwendung des Martinofens 
zum Schmelzen von Temperguß die obere Grenze 
der Wamlstarken erheblich nach oben v erschieben 
kann, so daß sie sich direkt mit den Wand- 
stärken berühren, die ohne weiteres als Stahlpuli 
aus dem Martinofen pepossen werden können, 
so dürfte es wohl klar sein, dali eine wesent- 
liche Vereinfarhiinir in den Schmelzanlapen zu 
erreichen sein wird, wobei vor allem der Kupol- 

* Hott: -Die Fortschritte in ib»r Khilieisenilnr- 
Htclhuur für den (tipllnreibctrieb» . .Jahrbuch für iUk 
Ki!>inbüttenwe«en u 2. Band K. 2«0. 
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ofen als Umschmelzofen und der Kleinkonverter 
ausfallen, was insbesondere für solche Stahl- 
gießereien von Bedeutung ist, die nicht in der 
Lage sind, über derartig grundverschiedene An- 
lagen zu verfügen, und die trotzdetn ihre Pro- 
duktion nicht auf Stahlgußstückc von einer 
bestimmten Wandstärke beschranken können. 

Damit komme ich zum zweiten Teil meinen Vor- 
trags, der Schmelzung von schmiedbarem 
Ou Ii im Flammofen, Die Darstellung von 
schmiedbarem Guß ist bekanntlich einer der ältesten 
Zweige des Eisenhüttenwesens;* trotz ihres Altera 
ist sie aber noch heute für die Wissenschaft 
«iner der dunkelsten Punkte des Gießereifaches, 
weil die meisten Tempergußfabrikanten ihre 
Fabrikation mit dem Schleier eines Geheimnisses 
umhüllen zu müssen glauben, mehr zum Schaden 
als zum Nutzen ihrer Industrie. Erst in den letzten 



Jahrzehnten ist dieser Schleier etwas gelüftet 
worden, vornehmlich durch die grundlegenden 
Arbeiten von Roy «ton und Forquignon, 
nachher durch die intensiven Untersuchungen von 
Ledebur und dem Amerikaner Dr. Moldenke, 
«Jenen neuerdings Wüst und Osann sowie in 
Amerika Wheoler würdig zur Seite stehen. Nach 
diesen Untersuchungen steht wohl endgültig fest, 
<laß das Gußeisen für den Temperguß folgende 
Zusammensetzung haben soll: 

Kohlenstoff . . unter 3 °,o 

Silizium . . . 0,4-0,8 •/<>, nach Wüst bis zu 1,2 o 0 

Mangan . . . maximal 0,4 •/« 

Phosphor . . nicht Uber 0,2 „ möglich»* unt.0,1 , 

Xchwi-fel ... , „ 0,1 , „ „ 0,05 „ 

Höhere Gehalte an Phosphor und Schwefel 
beeinträchtigen die Qualität des Enderzeugnisses, 
wahrend die L'cberschreitung der angegebenen 
Grenzen von Kohlenstoff und Mangan nur ver- 
zögernd auf den Tempcrprozeß einwirkt und 
<lie Temperkosten durch Mehrverbrauch an 

* l>ieso Ansicht erscheint uns nicht einwandfrei; 
vergl. Bock: „(losch, d. läsen«- III. Bd. S. 228. I). Bed. 
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Tempererz und Brennmaterial, bisweilen auch 
durch eine vermehrte Zahl von Fehlgüssen, 
erhöht. Speziell von der Höhe de« Kohlenstoff- 
gchalts hangt die Dauer des Frischens ab; ich 
werde nachher noch naher darauf zurückkommen. 

Es ist nun wohl nach meinen bisherigen 
Ausführungen ohne weiteres klar, daß die Schmel- 
zung eines Roheisens von der angegebenen Zu- 
sammensetzung im Kupolofen ein Ding der 
Unmöglichkeit ist. Schon die Beschaffung eines 
schwefel freien Rohmaterials macht bei den ge- 
ringen Gehalten an Kohlenstoff, Silizium und 
Mangan Schwierigkeiten. Der geforderten Zu- 
sammensetzung entspricht am meisten schwe- 
disches Holzkohlenroheisen, das denn auch 
in den meisten Tempergießereien nicht nur 
Deutschlands, sondern ganz Europas als Roh- 
material eine große Rolle spielt. In der Tabelle I 
haben Sie eine Zusammenstellung 
von Analysen schwedischer Holz- 
kohlenroheisen, die ich der Lie- 
benswürdigkeit der Firma L. Pos- 
sehl & Co. verdanke, sowie einiger 
anderer Marken, die in europai- 
schen Tempergießereien gebräuch- 
lich sind. Im verflossenen Jahre 
betrug die Einfuhr von schwe- 
dischem Holzkohlenroheisen nach 
Deutschland etwa 9400 t; im 
gleichen Zeitraum wurden auch 
etwa 14 500 t englischen Tem- 
perroheisens nach Deutschland 
eingeführt, obwohl das englische 
Eisen, von einigen Marken ab- 
gesehen, sehr hohen Schwefelgehalt 
aufweist und mindestens gleich- 
wertiges deutsches Roheisen von 
der Kupferhütte Duisburg* in den Handel ge- 
bracht wird. Alle diese Roheisensorten haben nun 
aber doch für die Herstellung von schmiedbarem 
Guß einen viel zu hohen Kohlenstoffgehalt, der im 
allgemeinen um so höher Ist, je reiner das Eisen 
sonst ist. Der Kohlenstoffgehalt muß also durch 
Gattieren mit Stahlschrott verringert werden; tut 
man das aber im Kupolofen, so wächst der Koks- 
verbrauch und mit ihm die Aufnahme von Schwefel 
in das Roheisen rasch. Es wäre also beim Kupol- 
ofenschmelzen unsinnig, teures schwcfelfreies 
Holzkohlenroheisen einzusetzen, da man im End- 
erzeugnis ohnehin den Schwefelgehalt mit in 
Kauf nehmen muß; man setzt hier am besten 
ein nicht so hoch gekohltes Roheisen mit höheren 
Gehalten an Silizium und vor allem an Mangan 
ein, welche Bestandteile im Verlauf des Prozesses 
verbrennen, der Aufnahme von Schwefel aber 
immerhin einigermaßen entgegenarbeiten. Der 
Schwefelgehalt soll sich im Kupolofenguß nach 
Wüst zwischen 0,18 und 0,25 °/o bewegen und 



• Analysen siehe .Stahl u. Eisen« 1904 Nr. 5 8. S06. 
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Abbildung 2. Amerikanischer Schmelzofen für schmiedbaren (Juß. 
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Tabelle 1. Tempergußrohoisen. 
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manchmal bis auf 0,30 °/o steigen: ich Labe 
sogar in manchen Güssen noch viel höhere Ge- 
halte, bis 0,38 °/o Schwefel, festgestellt; es ist 
also wohl klar, daß das Kupolofenmaterial zwar 
für gewöhnliche Massenfabrikation, nicht aber 
auch für 0.ualitatsguß genügen kann. 

Diese Tatsache ist nun auch von den Temjier- 
gußfabrikanten allgemein anerkannt; aber wahrend 
man in Amerika statt des Kupolofens den Flamm- 
ofen zum Schmelzen genommen hat, sind die 
deutschen Temjiergießcr durchweg mit wenigen 
Ausnahmen zum Tiegelofenschmelzen über- 
gegangen, welches, obwohl wesentlich teurer 
als der Flammofenbetrieb, doch nicht so gute 
Resultate liefert wie dieser. Beim Tiegelschmelzen 
ändert sich die Zusammensetzung des Einsatzes 
nur wenig; nur der Siliziumgehalt wird durch 
Reduktion aus den Tiegelwandungen erhöht. Den 
Kohlenstoffgehalt kann man durch Stahlschrott 
erniedrigen; doch darf man hierin nach Wüst* 
nicht weiter gehen als bis zu einem Zusatz von 
2t) 0 / 0 ' weil sonst der 0uü .hicht stumpf und 
porös wird, ein Umstand, der sich um so mehr 
bemerkbar macht, je weniger heiß der Tiegel 
geht". Man ist also immerhin an eine gewisse 
untere Grenze des Kohlenstoftgehalts gebunden, 
die nicht durch dio Rücksicht auf die Dünn- 
flüssigkeit der Schmelze geboten ist. 

Ganz anders liegen nun die Verhältnisse bei 
der Schmelzung im Flammofen, bei dem man 
ohne weit -res in der Lago ist, dio gewünschte 
Zusammensetzung des Abstichs zu erzielen, ohne 
darum in der Wahl des Einsatzes zu sehr be- 
schrankt zu sein. Mangan und Silizium ver- 
brennen gleich zu Anfang des Chargenverlaufs 
zum größten Teil; im Einsatzroheisen können 

•Wüst: »Roheisen für den Tomperprozeß«; 
.SUbl and Eisen- 1904 Nr. 5 S. 806. 



also ohno Schaden die Maximalgrenzen für die 
Gehalte an diesen Nebenbestandteilen überschritten 
werden; je höher der Mangangehalt im Einsatz 
ist, desto geringer ist die Gefahr. Schwefel im 
Knderzcugnis zu haben, und ein Siliziunigebalt 
bis zu l,5°i'o ist zur Erzielung einer hohen 
Temperatur, die einen schnellen Cliargenverlauf 
gewährleistet und auch für das Vergießen der 
Charge von Bedeutung ist, erwünscht; es emp- 
fiehlt sich, den Siliziumgehalt im Einsatz um 
so höher zu halten, je leichter und dünnwandiger 
die zu vergießenden Stücke sind. Auch den 
Kolilenstoffgehalt kann man durch Schrottzusatz 
auf die gewünschte Höhe bringen. 

Die in Amerika gebräuchlichen Flammöfen 
zum Schmelzen von Temperguß zeichnen sich, 
wie Sie aus Abbildung 2* ersehen, im Gegen- 
satz zu den sonst üblichen kurz gedrungenen 
Üefen durch ihre langgestreckte Form aus. Das 
Chargieren des Ofens erfolgt durch eine Oeff- 
nung im Gewölbe, welche nachher durch auf- 
gesetzte Bogen verschlossen wird. Wie in der 
Zeichnung angedeutet ist. wird der Ofen mit 
Unterwind betrieben; auch wird auf manchen 
Werken durch Düsen im Gewölbe noch sekun- 
däre Luft eingcblnsen. Dadurch wird der Ofen- 
gang forciert, und die Dauer einer Charge belauft 
sich auf durchschnittlich vier Stunden. Sie sehen, 
damit wird einem Bedürfnis abgeholfen, das sonst 
zur Anwendung des Martinofens geführt hat, dem 
Bedürfnis, aus einem Ofen täglich mehrere Chargen 
schmelzen zu können. In einer andern Richtung 
allerdings bleibt er doch hinter dem Martinofen 
zurück, und das ist der Hauptgrund, weshalb sich 



* Die Zeichnung ist entnommen einem Bericht 
Ton Äkerlind vor der Skandinavischen Technischen 
Ot.aellschaft, veröffentlicht in „Tho Foundrv Trade 
Journal- 1906 Vol. 8 Nr. 55. 
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solche ( »efen für europäische Verhältnisse nicht 
Hirnen, und wahrscheinlich auch, weshalb in 
Amerika der Martinofen den gewöhnlichen Flamm- 
ofen mehr und mehr verdrängt : Das ist die He- 
schränkutig. welche der Verringerung des Kohkn- 
stotfgehaltos durch eine untere Grenze auferlegt 
wird, unterhall) der der gewöhnliche Flammofen 



nicht mehr heiß genug geht, um das Material 
zu schmelzen. Dadurch kann man einmal keinen 
Stahlguß schmelzen, worauf unsere Werke 
manchmal angewiesen sind, und ferner wird da- 
durch überhaupt die Minimalgrenze im Kohlen- 
stoffgehalt höher gerückt, als es beim Martin- 
ofen notwendig ist. (Schluß folgt.» 



Zuschriften an die Redaktion. 



(Für die unier dieier Rubrik erscheinenden Artikel 

Neues Verfahren zum Walzen von Rundeisen. 



Zu dem interessanten Aufsätze des Hrn. 
W. Tafel in Nr. JD S. 124') .Jahr«. VW Uber das 
ihm patentiert« Verfuhren zum Wulzen von Rund- 
eisen und zu dem Zuschriftenw ochsol der IIH. 
Bart Ii ohne und Tafel darüber in Nr. Si S. 11-17 
möchte ich bemerken, doli wir im Nounkirehor 
Kisen werk vom .labre ISS" an Rundoisen von S 
bis itliiiin Dicke in einer Art von l'niversulgerüst 
mit angetriebenen Vertikalwalzen fortigwalzton. 
Dieses Gerüst konstruierte ich nach der Idee 
des damaligen Direktors Krhardt; die Arbeit 
damit ging von Anfang au anstandslos und ergab 
genaueres Rundoisen als .las gewöhnliche Ver- 



ibren Achsen in vertikalem Sinne verstellbar, 
dio Achsen waren durch Kogolrudor und die 
Antriebswelle durch Riemen von den Kamm- 
walzon aus angetrioben. Dio auf diese Art ge- 
linde zwangsweise geregelte Umfangsgeschwin- 
digkeit der beiden Walzonpuuro ergab keine 
l'ebelstiindo; ich Hol! dio Vortikalwul/.en ober 
etwas ziehen als schieben. Zwischen Ilorizontal- 
und Vertikalwalzen wurde eine Führung ein- 
gelegt. Ich übertrug dieses Walzverfabren nicht 
auf andere Straßen, weil deren kleinere Walzen- 
durcbniesser zu viel Feinarboit erfordort hätten. 
Ich glaube aber, daß sich auch beim Walzen 



fahren. Ks wurde mit der bet reifenden Feinst ratio dickerer Rundeisen angetriebene Vertikalw alzen 



jahrelang auf diese Weise iIils Rundeisen gewalzt, 
bis die St ratio zur Prahtst ratio umgebaut w urde. 

Dil' vertikalen Walzen oder Rollen waren 
mit ihren Acbson in horizontalem Sinne und auf 



hinter dem horizontalen Ferl igwalzenpaar wohl 
verwenden lassen. 



ISilhao, Dezember l!K)li. 



K. D'iuik 



Bericht über in- und ausländische Patente. 



Patentanmeldungen, 

welche von dem angegebenen Tage an während 
zweier Monate zur Einsichtnahme für jedermann 
im Kaiserlichen Patentamt in Berlin ausliegen. 

2'.l. November 190»!. Kl. 18a, J «215. Befestigung 
von gulleisernen Sehlackenkfibeln an der Hlcchpfanne 
von Schlnckenförderwagen. .lünkerather Gewerkschaft. 
.Iii n kernt Ii, Rheinland. 

Kl. 24 e. (i 23 041. Gaserzeuger für feinkörnige 
Brennstoffe, bei welchem der Brennstoff auf einem mit 
einer Staiikante versehenen Treppenroste verlast wird. 
< insumtoreu-Fahrik Peutz, Köln-Peut/. 

.'i. Dezember lilOli. Kl. Tl., ti 11» 520. Verfahren 
zur Herstellung von Feuerbüchsen o.lcr Kc-sclrohren 
mit steilwnndigen Rippen und zylindrischen Tälern 
aus gewellten Rohren oder l'lnttcn: Zus. z. I'at. 
1 1'.4 r.OT. Kniest (ifaring, Harrogate, u. William Hain- 
forth, l'pper Armley, Grafseh. York. Kogl.; Yertr. : 
('. Fchhrt. ti. I.oul.i.-r. Fr. Harmsen u. A. Hüttnor. 
I'nt.-Anwälte, Berlin SW. Iii. 

Kl. I8u. X *429. Beschickungsvorrichtung für 
Schachtöfen. Zu«, z. I'at. 154 5*2. Adalbert Nath. 
Presden-A.. Lindcnaustr. ."tiJ. 

Kl. 4!ie, I' 17 700. Pruckluftgfgenhalterfnr Niet- 
zwecke. Henry Samuel Hotter, Bromley. u. The Con- 
solidated l'neuinatic Tool Comp., Ltd., ' "Wcstminstcr, 
Kngl. ; Vertr. : Ilenrv K. Schmidt, I'at. -Anw., Berlin 
SW. Iii. 



Kl. 4'if, P 1H045. Schweißbrenner mit aus- 
wechselbarem Mundstück. Pragerwcrk, lleinr. \ Hern Ii. 
Präger. Lübeck, u. Frust Wiß, (iriesheim a. M. 

Kl. 4 f. II .(7 250. Vorrichtung zum Halte« des 
Oberge senke» in der richtigen Arheitsstellung zum 
Untergesenke bei von Hand auszuführenden I'reü- 
und Schmiedearbeiten. Hermann Harttnnnn, Lsscti 
a. d. Ruhr-Rüttenscheid, Witteringstr. 1» 1 . 

Kl. «Uli, P 14Ü40. Verfahren zur Herstellung 
ciiii»s mit Kohlensäure rengierenden Erzeugnisses aus 
tliissiger Schlacke oder dergl. The (ienoral Cement 
Co. Ltd., London; Vertr.: R. Peililer, Pr. ti. Pöllner 
und M.Seiler, I'at.- Anwälte, Herlin SW. Ol. 

ii. Pezemher 1H00. Kl. I b, Z 4tl«5. Förderband 
für magnetische Scheider mit zwei übereinander- 
liegenden Holen, zwischen welchen das Hand hindurch- 
gcl'iihrt wird. August Zöller, Bonn a. Rh., Königstr. 02. 

Kl. 21h, H -Li :.•»:!. Verfahren zur elektrischen 
Schweiliiing von K.-sselschüssen. Rohren und ähnlichen 
Werkstücken mittels in ihnen erzeugter Induktions- 
ströme. Frnil Hier, London; Vertr.: Adolf Holtmann. 
Köln, Mauritiussteiuweg 50. 

Kl. 31c, M 2S 704. Verfahren zur Herstellung 
eines .Modell|iulvers ; Zus. z. Anm. M 25 478. Rotiert 
Müller, Herlin, Waldeinarstr. 50. 

Kl. 4SI», H :tös»2. Vorrichtung lur Herstellung 
metallischer l'eberzüge auf Blechen und dergl., bei 
welcher die Bleche zwischen Führungen durch da» 
Metallbad nach den am Austrittsende liegenden Walzen- 
paaren geleitet werden. John William HughcH, London, 
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u. George Palmer, LUucllv, Engl.; Vertr. : E. Patakv 
u. E. Wolf. Pat.-Anwälte," Berlin S. 42. Fttr diese 
Anmeldung int hei der Prüfung gemäß dorn Uniotis- 
20 3 83 

vertrage vom ■ , ilio Priorität auf (irund der 

14. 12. 00 

Anmeldung in England vom 6. 1. 05 anerkannt. 

10. Dezember 1906. Kl. la, S 21(126. Apparat 
zum Anreichern armer Erze; Zusatz zum Patent 
174 973. Leopold Linne, Burgsteinfurt i. \V. 

Kl. 10a, H 42 19.'». Stehender Koksofen mit Ge- 
winnung der Nebenprodukte und Beheizung der Wände 
durch Bunsenbrenner. Kobert Barlen, Duisburg-Wan- 
heimerort. 

Kl. 10a, M 27 723. Verfahren und Einrichtung 
zum Ablöschen von Koks und anderen glühenden 
stückigen oder pulverigen Stoffen durch Eintauchen 
in Wasser unter Benutzung durchlöcherter Löaeh- 
hehalter. Albert Mann, Naumburg a. d. S. 

Kl. 19a, F 2104H. Eisenbahnschiene mit aus- 
wechselbarer Laufschiene. Stuart K. Ery, Killsrney, 
Manitoba. Kanada; Vertr.: A. Loll und A. Vogt, 
Patent-Anwälte, Berlin W h. 

KI. 24 f, J 935:1. Hoststab. Joachim Jindra, 
Osnabrück. I.ohstr. 38. 

Kl. 31., K 21973. Geteilte Blockform. Sydney 
Jessop Robinson u. Georgo Rodgcr, Sheffield, Engl. ; 
Vertr.: H. Neubart, Pat.-Anwalt, Berlin SW. 61. 

Kl. 41» I». Sch 24 7.12. Siigcnhaumaschinc. August 
Scbarwächter, Pastoratstr. 12a, und Ewald Schar- 
waebter, Bruch 6a, Kenischeid. 

Kl. 411 d. S 23 O.10. Vorrichtung zur Herstellung von 
Feileublfittern mit aus dem Stahlblech herausgedrückten 
Schneid/Ahnen. Heinrich Sandmann, Leipzig-Gohlis. 

Kl. 49 h, S 22 960. Vorrichtung zum Halten von 
in Bearbeitung befindlichen Ketten. Socictc Generale 
du Laniitiage Aunulaire pour la Fabrication de 
clmines saus soudure (Socicte Anonyme», Brüssel; 
Vertr.: i'. Eehlert, (>. Loubier, Fr. Harmscn und 
A. Büttner. Patent-Anwälte, Berlin S\V. 61. 

Kl. 8t" b, 11 21 902. Verfuhren zur Herstellung 
von Zement aus flüssiger Hochofenschlacke durch 
Zerteilen der Schlacke unter Zusatz von Kalk. Bern- 
hard (irau. Kratz wieck b. Stoltin. 

Li. Dezember 19i>6. Kl. 7a, U 21 S63. Pilger- 
schrittwalzwerk zum Ausstrecken von hohlen Metall- 
Mücken und Kohren mit in einem hin und her 
bewegten Kalniieii gelagerten Walzcngruppcii. Heinrich 
Keinhard, Lundore, South Wales, Engl.; Vertr.: 
M. Schtiietz, Patent-Anwalt, Aachen. 

Kl. 7b, P 16 543. Vorrichtung zum Wellen von 
IJ. >hren mit mehreren gleichzeitig arbeitenden Rollen- 
köpfen. Alexander Pogany, Budapest, und Heinrich 
Liihmann, Komotau ; Vertr.: C. Eehlert. (i. Luliier, 
Fr. Mariusen. A. Büttner. Pat.-Anwälte, Berlin SW. 61. 

Gebrauch smustercintragungen. 

I». Dezember 1906. Kl. IHc. Xr. 293 706. 
Wärmegruhc mit für das sichere Einsetzen bezw. 
Ausziehen •les Blockes Kaum lassenden Wänden. 
Märkische Maschinenbau- Anstalt Ludwig Stuckenholz 
A.-G , Wetter a. d. Ruhr. 

Kl. 24 f, Nr. 293514. liliedcrroststiibc mit durch- 
laufender Verzahnung und schmalen, die Luftspalten 
liildetideu Ansätzen. Gebrüder Ritz & Schweizer. 
Maschinenfabrik u. Eisengießerei, Schwab, Gmünd. 

Kl. 24 f, Nr. 293 700. Ruststah mit seitlich schräg- 
gest»llteti. unter sieh parallelen Bippen, dessen Mittel- 
rippe eine gebrochene (Zickzack-» Linie zeigt. Kölner 
Eisenwerk und Rheinische Apparate - Bau - Anstalt 
in. b. IL, Brühl b. Köln. 

Kl. 31 o, Nr. 293 630. Tiegelschmelzofen mit 
- förmigem Windring. Basse & Selve, Altena i. W. 

Kl. 49 b, Xr. 293 721. Stockacher« mit am Hand- 
hebel sitzender Druckkappe. Wilhelm Nippel, 
Berchum b. Haldol) a. d. Lenne. 



Deutsche Reichspatente. 

Kl. 40f, Nr. 171505, vom 10. August 1904. 
Carl Vittighoff in F r i e d e n s h ü 1 1 e , O.-S. 
Sehnt iedet/esenkpaar zum Strecken von Hund- heztr. 
Knntei*en. 

Das Obergosenk a und das l'ntergescnk d bilden 
eine trichterförmige Hoblform von ovaler bezw. ellip- 
tischer Gestalt, die am Ende des Trichter» zylindri-ch 
oder prismatisch verlauft. Das zu streckende glühenle 
Material wird in den Trichter eingeschoben und bei 



\ 7 





jedem Hochgange des Obergesenkes um 90" gedreht 
und weiter in den Trichter hineingeschoben. Beim 
Niedergehen des Obergesonkes findet ein Strecken 
des Materials nach dem prismatischen bezw. zylin- 
drischen Ende des Gesenkes statt. Das Material 
wird hierbei wenig oder gar nicht schädlich bean- 
sprucht, du es von allen Seiten einen vollständig 
gleichmäßigen Sehmiededruck erhält. 

Kl. 10a, Xr. KMMIS0, vom Jh. Oktober |yi»4 
(Zusatz zu Patent Nr. 135 K27; vergl. „Stahl und 
Eisen" 1 903 Nr. 7 S. 468). Heinrich Köppern in 
Essen, Ruhr. <itixdH»enaiu»dnu»ii für /»>«/• »"/'■ 
Kukxöfen mit mnkrreiitrn lleizziiijen und unter »// .*< <» 




VJ r _J. - ,f 

I i_ 1 _ _ L. J. 1 .. 

o f 



liegendem Gttsf rtt iltittijskuiutl bei Verlegung der (ins- 
dünen innerhalb der LilftzufMirnng. 

Die Gasdiisen </, web he aus tlem darunter lie- 
genden Gasknnal Ii mit Gas gespeist werden und 
innerhalb der Mischdüse f sitzen, welcher aus dem 
Kanal c die Verbrennungsluft zugeführt wird, sind so 
geformt, daß sie nach oben aus dem Diisenstein 
herausgezogou werden können. 
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Kl. 7», Nr. 170783, vom lfj. April 1903. 
Deutsch - 0 österreichische MannoB mann- 
röhren- Werke in Düsseldorf. Walzwerk zum 
Ausstrecken von Rohrblöcken in einem Durchgang 
mittel» einer größeren Anzahl hintereinander liegender 
angetriebener Walsenpaare oder Walzensätze und 
eines durch die Walsen hindurchbewegten Dorne*. 

Walzwerke der vorbezeichneten Art zum Aus- 
walzen von Rohrblöcken über lange Dorne ergaben 
meistens schlechte Resultate, weil der Rohrblock beim 




Pausieren der verschiedenen Walzkaliber, 
zwischen denen das Rohr einen größeren 
Weg durchlaufen mußte, als seine Länge 

4 betrfigt, zu kalt wurde und daher zu fost 
auf den Dorn schrumpfte. Da die Er- 
kaltung des Robrblockes eine um so 
schnellere ist, je inniger seine Berührung 
mit dem Dorn ist, wird bei dem neuen 
Walzwerk die Wariiieabgabe auf ein möglichst ge- 
ringe» Maß beix-hrÄnkt, indem unmittelbar hinter allen 
Streckwalzen Lockerwal/.en angeordnet sind, die den 
durch die Streck walzen auf den Dorn festgewalzten 
Rohrblock sofort wieder locker walzen, bo daß der 
Rohrblock auf dem größten Teil seines Weges durch 
das Walzwerk mit seinem Dorn nur in loser Verbin- 
dung steht und daher heißer bleibt. 

Hierbei kann nun die Entfernung zwischen den 
einzelnen Walzensätzen so grob gewählt werden, daß 
das Werkstück jedesmal nur in einein Walzensatz 
gestreckt und gelockert wird. 

In der Abbildung bedeuten a die Streck- und A 
die Lockerwalzen. 

KI. 7», Nr. 17128«, vom 2. Dezember 1904. 
W i I h e 1 m W a 1 1 a c h in 8 o s n o w i c e , Russ.-Polen. 
Sicherheitsbrechkopf für Walzwerke und ähnliche 
Maschinen mit ausweichenden Keilen. 

Der Sicberheitsbrechkopf besteht aus dem die 
Belastung aufnehmenden Oberteil * und dem fest- 




stehenden Unterteil a. Beide sind voneinander durch 
Keile cd getrennt, die durch Schraubcnbolzen g zu- 
sammengehalten werden. Wird die Belastung in 
Richtung des Pfeiles i zu groß, so zerreißen die 
Srhraiibenbolzen g und ermöglichen ein Ausweichen 
der Keile cd und ein Nachgeben de* Oberteils b. 
I>ie Schraubcnbotzeu h dienen dazu, die Bewegung 
der Keile nach außeu zu begrenzen. 



Kl. 81c, Nr. 171165, vom 15. Januar 1905. 
Duisburger Maschinenbau - Aktiengesell- 
schaft vorm. Bechern & K e e t man in Duis- 
burg. Gieß wagen mit von dem Königsstock getra- 
genem und um diesen drehbarem Gestell. 

Der Königsstock a ist als Zylinder für den da« 
Pfannengestell o tragenden Hubkolben b ausgeführt, 
welcher mittels durch das Rohr e zu^eführten Prcß- 




w assers gehoben wird. Die Muffe Ar ist durch Zug- 
stangen mit der Lagerhülse c für das Drehgestell o 
verbunden. Sic ist um die auf der Königswello längs- 
versebiebbare Büchse i drehbar; letztere ist nicht 
drehbar. Di« Drehung orfolfft unter Vermittlung des 
feststehenden Zahnrades g, auf dem sich ein zweite» 
angetriebenes, in dem Drehgestell o gelagertes Zahnrad 
abrollt. 

Durch den Kolben b und Königsstock a ist ein 
Rohr h geführt, welches zur Aufnahme der elektrischen 
Leitungsdrähte für die Betriobsmotoren dient. 

Kl. 81c, Nr. 171180, vom 28. Januar 1905. 
Waldomar P ruß in Hannover. Gießereisand- 
sichtmaschine mit in einem verschließbaren Gehäuse 
gelagerter, durch Kurbel oder dergi. angetriebener 
Siebrurrichtuug. 

Das auswechselbare Sieb k ist in einem staub- 
dichten Behälter a mit schrägem Boden in einem 




Hahmcn r I gelagert, der an S-förmigen Schwing- 
stücken g aufgehängt ist und von außen mittels einer 
Kurbelscheibe \t oder eines Handhebels </ geschüttelt 
werden kann. Da auch die obere Oeffnung des 
Kastens durch einen Deekel b verschließbar ist, so 
kann selbst sehr trockener Formsand ohne gesund- 
heitsschädliche Staubentwicklung gesiebt werden. 
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Statistisches. 

Erzeugung der deutschen Eisen- und Stahlindustrie mit Einschluß Luxemburgs 

in den Jahren 1903 bis 1905. 1 

(Nach den Veröffentlichungen deH Kaiserlichen Statistischen Amtes zusammengestellt.) 



I. Eisenerzbergbau. 







1903 


1904 


1906 


Fördernde Werke 
Eisenerz-Gewinnung . 


Wert « 
Wert der Tonne , 


463 

21 230 650 
74 235 000 
3,50 
41 594 


448 

22 047 393 
76 668 000 
3,48 
43 406 


437 

28 444 073 
81 770 000 
8,49 
43 706 



11. Roheisenerzeugung. 









99 


100 


104 






t 


6 299 


6 348 


8 658 


Koksroheisen und Roheisen aus gemischtem Brennstoff . . . 


t 


10 011 602 


10 051 925 


10 866 403 








t 


10017 901 


10 058 273 


10 875 061 




Wert 




525 007 000 


620 736 000 


678 724 000 






Wert der Tonne 


• 


52,41 


51,77 


53,22 


Verarbeitete Erze und Schlacken . 




t 


25 438 855 


25 838 315 


28 080 817 








ÄÖ361 


35 358 


38 458 








293 


297 


808 








254 


254 


277 






12 546 


11 930 


12 914 






t 


1 714 539 


1 740 279 


1 797 680 






Wert 




95 834 000 


96 440 000 


102 055 000 






Wert der Tonne 


n 


55,89 


V..4.! 


66,77 


He« 






t 


465 032 


429 577 


410 962 






Wert 


.» 


28 482 000 


25 927 000 


24 954 000 






Wert der Tonne 




61,25 


60,38 


60,72 


'Iii. 






t 


6 254 319 


6 371 993 


7 032 322 






Wert 


.« 


301 819 000 


306 749 000 


851 978 000 






Wert der Tonne 


n 


48,26 


48,14 


50,05 






t 


679 257 


514 012 


680 344 


\ 




Wert 




49 435 000 


37 818 000 


41 480 000 


i 




Wert der Tonne 




72,77 


72,60 


71,47 


Puddel-Roheisen 


»••«••*«*•• 


t 


837 942 


932 679 


976 986 






Wert 


. • 


43 639 000 


48 788 000 


51 597 000 


1 




Wert der Tonne 




51,96 
52 213 


52,31 


52,81 






t 


56 072 


61 320 






Wert 


t« 


5 373 000 


5 031 000 


6 121000 


; 




Wert der Tonne 


ii 


102.90 


89.72 


99,81 


GuHwaren | «"^irrguB . . . 

* | Sonstige Gußirarcii 




t 
t 
t 


22 
42 533 
9 658 


IS 

45 639 
10415 


ß,2 
49 594 
1 1 720 


Hrut-h- und Wascheisen 


• ■•**>••••• 


t 


1 4 599 


13 661 


15 446 






Wert 


.* 


527 000 


483 000 


539 000 






Wert di r Tonne 


n 


86.13 


35,32 


34,86 


III. Eisen- und Stahlfabrikate. 


i 


1. Eisengießerei (Gutieisen II. Schmelzung). 




1903 


1904 4 


1905 








1 302 


1 621 


1 608 








87 821 » 


104 604 ;l 


109 565 






t 


1 992 493» 


2 3C3 674 3 


2 449 376 








t 


108 708 


115 801 


118 319 










2S0 929 


320 227 


369 496 


1 








1 325 544 


1 603 894 


1 728 399 


- 






t 


1 721 781 


2 363 674 


2 216 214 






Wert 




2M3 745 000 


344 384 000 


379 288 000 






Wert dpr Tonne 


- 


164.79 


169,46 


171,14 



1 Vrrfl. .Suhl und Elten* 100.) Nr. 1 S. 45 hl» -t*. '' Für iO Werke fehle» dl«- Nu. h*ei.unren überhaupt., für «4 Werk«' beruhen 
■U «uf Sehittiunren. 3 Kür 9b Wrrke fehlen die N»i'h»el«unr/;en überhaupt, für l;M Werke brrujien nie nuf Srhltiiuni-en. « l>ie Oe- 
»Innonr 'on 3>l F.l-enrrleßerelen Int In die.em J.hre /um rr.lrnm-,1 erhoben worden. Sie betrug l'lUOtl t Im <.e.«mt-«ert von 
44*iiOOO,«. 1 Für 9H Werke fehlen die Nu. hwei.unjfe,, überhaupt, für Hb Werke beruhen ,le «uf SehitiunRen. 
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Stati*ti*che*. 



27. Jahrg. Nr. 2. 



2. Sc h wc i Ii i> i «eil w e rk o (Seh weilleiseu und Schweillstahl ). 

Erzeugende Werke 

Arbeiter 

Kohlup(n'ri und Kohachtenen zum Verkauf ...... t 

Zementstahl zum Vi rkauf t 

Sa. der Halbfabrikate t 
Wert „ , .« 

Wert der Tonne „ 

Eisenbahnschienen und Schiencnbcfestigungateile . . . . t 
Eiserne Üabiischwcllen und Schwellenbefostigungsteih' . . t 

Eiscnhahnachsen, -Kiider, Katircifen t 

Handidse'nie n, Fnason-, Hau-, Brohl«-'»«'!! t 

Platten und Bleche, autler Weilibleeh . . . . t 

Draht t 

Röhren t 

And. Eisen- u.Stahls.<r».i Maschinenteile, Schmiedestücke usw. i t 

Sn. der Fabrikate t 



Wen 



Wert der Tonne 



1*103 

147 

27 125 
r>8 158 

53 Ina 

4 2»9 1)00 
80,8« 

26 »8» 

7<J 
3 972 
627 01)7 

1 s s s 7 

2 ( 2 i s 

61 4»« 
31 7s« 
824 524 
113 2110 000 
137.40 



1!»04 



139' 

24 334 

52 2»!2 

5 

53 267 
4 446 000 

85,06» 
21 551 
1 360 
3 381 
606 872 
48 722 

25 »73 
5» 770 
34 3»» 

802 030 
110 4',.; 000 
137.73 



1 905 

.41* 

22 805 
44 '»82 
3 

44 985 
4 028 000 
89,54» 
18 922 
655 
5 341 
607 531 

62 772 
25 776 

63 490 
31 134 

815 621 
113 029 000 
138.58 



3. F 1 u U «• i s e n w e r k e. 



Erzeugende Werke .... 

Arbeiter 

Blöcke zum Verkauf . , 
Blooms, Knüppel, Platinen 



t 

zum Verkauf t 

Sa. der Halbfabrikate t 

Wert . „ .4 

Wert der Tonne „ 

Eisenbahnschienen und Schii'ncnbcfestigungsteile . . . . t 

Bahiihchwcllcn und Befestigungsteile t 

F.is«>nhahna«-hs<'n. -Kader, Kadreifen t 

Hand«dseisen. Fein-, Bau-, l'rohleisen t 

Platten und Bleche, anlicr Weilibleeh t 

Weilibleeh t 

Krullt . t 

(icschütz«' und Geschosse t 

Bohren . . t 

And. Eisen- Ii. Stahls. >rt. I Maschinell teile. Schmiedestücke Uh« , | t 

Sa. <ier Fabrikate t 
Wert . . * 

Wert der Tonne . 

Arbeitskräfte bei der Eisenvorarbcitiing ( KisctigtelWi-i, Schweili- 
und Flulleisciiwcrkci insgesamt 



I S 

I 
- 



208 
132 443 
490 105 

1 »21 403 

2 (II .Vis 
18.1 030 000 

78.38 

1 i'.VJ ;.7T 
271 528 
i I 1 o29 

2 542 11» 
»44 86« 

45 132 
6.53 i 
ls 5 rj 
3s os:t 
227 450 
5 937 701 

74., i • 

125.68 



209* 
140 966 
575 767 

1 798 680 

2 374 447 
187 10» 000 

78,80 
870 77» 
288 1 1 1 
161 755 
2 780 241 
1 051 784 
47 983 
!.-. <h;i 
:!.-. 721 
17 s-7 
2 17 591 
6 147 81 1 
790 337 000 
1 28.5« 



211 * 
159 172 
657 845 
2 067 828 

2 725 673 
218 3»9 000 

80,12 
»63 8 1 0 
332 219 
197 045 

3 088 023 
1 182 605 

46 992 
729 215 
29 193 
65 331 
245 994 
6 880 433 
894 OTO 000 
129,94 



247 3sii 



269 »Ol 



t 



291 542 



Du die vorhergehende Zusammenstellung III den Schwerpunkt auf die zum Verkauf hergestellten Artikel 
letrt, der weitaus grollte Teil der verkauften Halbfabrikate aber in den (ian/l'abrikateu underer Werke wieder 
erHcheint, ho hat Begierung-rat Professor Dr. 1. e i d i g versucht, die Höhe der Erzeugung für 1 »03 bis 
11)05 wenigstens annähernd dadurch zu berechnen, dali nur die ) iun/fabrikate und daneben von den Halb- 
fabrikaten lediglich die aufgeführten Mengen berücksichtigt worden sind. Danach würden betragen: 

) ■ a n z l'a b r i k a t e und ausgeführte Halbfabrikate. 



Eisenhalbfabrikate( Luppen, Blöcke usw.)zum \ erkatil'.uusg< führt t 

(iesebirrguft t 

Köhren " . t 

SoiiHtlge (iutSwnrcn t 

Eisenbahnschienen und Sehienenbefestigiingsteile t 

Eiserne Bahnschwellen und Schwellenb. Tctigungs'.eile . . t 

F.isenbahnachsen. -Kader. Kadrcifen t 

llandelseiseti, Fein-, Bau-, Profil. 'ison . . t 

Blatten und Bleche, aulier Weilibleeh t 

Weilibleeh t 

Draht t 

< ieschüt/.c und tic-choHse t 

And. Eisen- u. Stahlsorten i Maschinenteile, s, hinie.iestücke iisw.i t 

Abgeschätzte Werke t 

Sa. der Fabrikate t 
Wert in 

Wert der Tonne in * 



1 h, : 

638 182 
los 730 
423 041 
1 335 2« »2 
I 07» »66 
271 607 
1 18 001 
3 Dil» 216 
9»3 554 
45 132 
67 7 342 
18 592 
259 235 
6 «CM.) 

'.t 1 .Vi SI.s 

1 195 302 000 
1 30.55 



1904 



1905 



395 990 
115S19 
473 523 
I 614 309 
892 330 
•_'s'.i ) 7o 
165 137 
3 387 113 
1 loo 506 
17 9s2 
«61 »34 
25 721 
271 934 



9 441 768 

I 280 238 000 
135.5» 



. 

-I 
702 827 
Iis 325 

5 17 9 1 I 

I 740 119 

;ts2 7:;s 

12 ^74 

102 386 
3 «1)5 554 
1 245 37« 
4« 992 i 
75t 99o 
29 l»3 
277 12s 
— 

lo 1 1 

1 447 669 000 
136,88 



i Für -in W .•,!.- M.Ii .J.e N.i.-l.«W.ui,.. h H.rkr -liej -,rli.w -«. • für 2 !■ t.l.n 

« Wrrk.- .iiul n.,t.M. - (••«■• l: .1,1,-11- n mel lluli.<-l.i.-:i.-u «II. In : f.oil Wnt <ivr tnnnt «VOI «: lt»A W.-rt «Irr Tonn.- v.'.M . 

' Von .-In, tu W.-rk, | . - - . I , - r i all- V irhw.-l-ji,i{.-ii. für - v\.,«„- I, null, Ii -I- ..,.1 -, |, ,,,, i Von ,1,.,'ra Wirk.- fclilin all.- Xurlmvl.unjrii. 
C.r W rrk,- l.rrulen .i, jtut ■».■rui/unif. 
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Die Leistung der Koks- und Anthrazithochöfen in den Vereinigten Staaten. 



Nachdem schon der Monat September 1906 gegen- 
i August eine Zunahme der Roheisenerzeugung 
vorher beobachteten Rückgaugc gezeigt 
hatte, hat ebenso wie im Oktober so auch im No- 
vember eino weitere Steigerung der Produktion statt- 
gefunden, wenn man dabei in Itetracht zieht, daß der 
November einen Arbeitstag weniger hatte , als der 
Oktober. Die folgende Zusammenstellung gibt die 
Ziffern für den November und die vier voraufgegan- 
genen Monate : 

Juli Au*«»t SrpUraber Oktober Xo»emb*r 

I I t t t 

2 045 «16 1 957 504 2 002 497 2 231 957 2 222 668 

Zu diesen Mengen ist fQr jeden Monat noch dio 
Erzeugung der Holzkoblenhocböfen zu rechnen, dio 
einer genauen Statistik auf rund 35 000 t 



veranschlagt wird. An den vorgenannten Ziffern 
hatten dio Stahlwerke nachstehenden AnteU: 



* Nach „Iron Agc" 1906, 13. Dezember. 



S*rptcroW Oktobrr tfOTrmb«r 
I I t t I 

1 344 565 1 257 2*5 1 284 610 1 475 435 1 4331)33 

Ks ergibt sich daraus, daß die Gesamterzeugung 
der Stahlwerke im November nicht unerheblich ge- 
ringer, die der reinen Hochofenwerke dagegen be- 
deutend größer geweHen ist, als im vorhergehenden 
Monate. 

Während am I. Oktober 1906 311 Koks- und 
Anthrazithochöfen im Feuer standen, belinf sich ihre 
Zahl am 1. November auf 314 und am I.Dezember 
auf 815. Die Wochenleistungen derselben schwankten 
wie folgt: 

1. Auirunt I. HVptemh I. Oktober I.Novnmh. I. Drtembtr 
I • t t I 

457 106 448 489 477 180 508 589 524 419 



Berichte über Versammlungen aus Fachvereinen. 



Schiffbautechnische Gesellschaft. 

(Jv-bluß ton Seil« 33.) 

Die Kaiserliche Deutsche Marine habe beschlossen, 
ein zweites Boot, ö. 137, mit Turbinen auszustatten 
und dabei den inzwischen veränderten Ansichten und 
Wünschen bezüglich der Torpedoboote Rechnung zu 
tragen. Die Ma.\imalgeschwindigkeit sei auf 30 Kn. 
gesteigert, die Marschgeschwindigkeit mit 17 See- 
meilen angenommen, und da» habe zur Folge gehabt, 
daß man auf die eine der Vorscbaltturbinen habe 
verzichten können, so daß die Maschinenanlage nur 
noch aus einer Vorschaltturbinc, zwei Hoehdruck- 
Hauptturbinon und zwei Nioderdruckturbinen bestehe, 
in welch letztere die beiden Rückwärtsturbinen ein- 
gebaut seien. Demgegenüber sei England zur aus- 
schließlichen Verwendung der Parsonsturbinen auf 
Torpedobooten übergegangen; zurzeit baue die Eng- 
lische Marine eine neue Serie verstärkter Hochsec- 
Torpedoboote von 760 t Deplacement und 33 Seemeilen 
Oesch windigkeit bei 16 500 ind. P.S. Auch Frankreich 
i jetzt mit dem Bau von Turbinen-Torpedobooten. 
Auf den kleinen Kreuzer „Lübeck* übergehend, 
hob der Redner hervor, daß die Deutsche Marine zum 
Zwecke des Vergleiches ein Schiff von den gleichen 
Verhältnissen wie bei dem kleinen Kreuzer „Ham- 
burg" gewählt habe. Die Anlage auf „Lübeck* Bei 
eine solche mit vier Wellen. Die beiden Außen- 
wellen tragen jo eine Hochdruck- und eine besondere 
Rückwärtaturbino, die beiden Innonwellen je eine 
Niederdruckturbine mit eingebauter Rückwärtsturbine 
und eine Vorschalt- oder Marschturbine. Hei Marsch- 
fahrt würden dio beiden Marschturbinen hintereinander 
geschaltet, und Marschturbine 2 gebe ihren Abdampf 
in beide Hocbdruckturbinon. Die Unterteilung in 
zwei getrennte Maschinenbetriebe sei hierbei bis zu 
einem gewissen Orade aufgehoben, sie spiolo aber auf 
der Reiae keine Rolle. Für die Manöver würden alle 
vier Wellen benutzt, da sie sämtlich mit Hückwärts- 
turbinen ausgestattet seien. Die Länge des Maschinen- 
raumes samt Hilfsmitteln betrage 19 rn. Der eigent- 
liche Maschinenraum der „Lübeck" messe 13 rn, das 
Oewicht der Mascbinenanlage einschließlich Wasser 
im Kondensator sei 216 t. Infolge Fortfallens der 
Panzerglocke ergebe sich hierdurch gegenüber den 
Kolbenmaschinen eine Gcwichtsersparnia von 70 t. 
Die Resultate der „Lübeck" seien die folgenden: Bei 
reduzierter Fahrt mit einer errechneten Leistung von 
1490 ind. P.S. habe der Kohlenvorbraueh 1,0 kg be- 
ll.« 



bei der Fahrt mit einer errechneten 
von 6840 ind. P. S. 0,87 kg. Die Garantie sei somit 
im ersten Falle um etwa 10 o i0 übersch ritten, im zweiten 
um etwa 3°/o unterschritten. 

In Zukunft müßten einerseits Verbesserungen der 
Propellerkonstruktion für rasch laufende Propeller 
gesucht werden, anderseits müsse aus der Praxis all- 
mählich abgeleitet werden, wio woit die Umdrehungs- 
zahlen der Turbinen ohne zu großen Nachteil für 
ihren Nutzeffekt zugunsten der Propeller ermäßigt 
werden könnten. Die gemessenen Ziffern bei rund 
7000 und 1500 ind. P.S. Leistung ergäben, daß die 
ind. P.S., die die Marine der „Lübeck» für die Be- 
stimmung dos Kohlenkonsums angerechnet habe, jeden- 
falls zu niedrig gegriffen seien; besonders bei der 
kleinsten Leistung sei gar kein (Jrund vorhanden, auf 
einen schlechten Effekt der Propeller zu schließen. 
Es sei also anzunehmen, daß dio „Lübeck" auch bei 
der Leistung von etwa 1500 ind. P.S. die Garantie 
des Kohlenkonsums vollkommen erfüllt habe. Zu- 
sammenfassend müsse ausgesprochen werden, daß dio 
Resultate der „Lübeck* außerordentlich günstig seien; 
diese Maschinenanlage sei zur Zeit ihrer Lieferung 
zweifellos die beste Schiffsturbinenanlage gewesen. 

Auf Grund dieser Resultate habe die Kaiserliche 
Marine unter entsprechender Anwendung der ge- 
sammelten Erfahrungen einen zweiten Kreuzer, 
„Ersatz Wacht", mit ParsonBturbinen in Auftrag 
gegeben. Das Deplacement des Schiffes betrage 
3450 t und das Aequivalont an Maschinenleistung 
13 600 ind. P. S. Der Maschinenraum sei etwas ver- 
längert, das gesamte Masehinengewieht auf 295 t er- 
höht. Im übrigen sei die Anordnung der f" 
anläge die gleiche wie auf „Lübeck", zwei 
Maschinenräume und vier Wollen, die Rückwärts- 
leistung in Pferdestärken dürfe doppelt so groß wie 
bei „Lübeck" sein. Zur Erzielung möglichst gün- 
stiger Höchstgeschwindigkeit sei die Umdrehungszahl 
der Maschine auf 530 reduziert, jede Welle trage 
nur einen Propeller; als Maxinialgcschwindigkeit 
seien bei 101 200 kg garantierter Dampfmenge 
24 Seemeilen gewährleistet, für die sechsstündige 
forcierte Dauerfahrt 23,3 Knoten bei 92 000 kg Dampf- 
menge. Auf eine Kohlengarantie bei ganz kleiner 
Fahrt sei seitens der Marine verzichtet worden. Da- 
gegen solle bei 17 Knoten Geschwindigkeit der 
Koiilcnvcrhratich f. d. Stunde 3700 kg und bei 
20 Knoten 6300 kg nicht überschreiten. Als Stopp- 
zeit aus voller Fahrt seien 1 Minute 45 Sekunden 
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garantiert mit ft Sekunden Toleranz. Hier seien 
Boniit die Verhältnisse dem Weiten der Turbine besser 
angepaßt als bei „Lübeck". Einen dritten kleinen 
Kreuzer mit Parsonsturbinen, „Kniatz Komet", habe 
dio Deutsche Marine vor wenigen Wochen in Auftrag 
gegeben. Hier »ei das Deplacement abermale erhöht 
auf 3ttS0 t und ebenso die Maschincnleistung auf ein 
Aeijuivalont von l.'iÜOO ind. I*. S. gebracht. Die garan- 
tierte Geschwindigkeit »ei dio gleiche wie bei „Ersatz 
Wacht». Die Kaiserliche Marine setze also die be- 
gonnenen Erprobungen systematisch fort, allerdings 
ohne sich bisher zur Ausrüstung einer größeren Ein- 
heit, z. B. einoa großen Kreuzer» mit Turbinen, ent- 
schließen zu können. England sei inzwischen zur 
ausschließlichen Anwendung der Dampfturbine für 
alle Neubauten der Kriegsmarine übergegangen. Dort 
sei vor kurzem die „Dreadnought" fertiggestellt 
worden, die ihre Probefahrt mit außerordentlichem 
Erfolge absolviert habe. 

Der an den Vortrag sich anschließende Meinungs- 
austausch war wogen der darin vielfach zutage tre- 
tenden neuen Gesichtspunkte sehr bemerkenswert. Im 
Auftrage des Staatssekretärs des Kcichs-Marineamtes 
brachte zunächst Vizeadmiral v. Kickstedt die in 
der Kaiser!. Deutschen Marine vertretenen Ansichten 
über die Turbine nfragc zum Ausdruck. In bezug auf 
die allgemeinen Anforderungen, welche an eine Tur- 
binenanlage für Kriegsschiffe gestellt werden, gipfelte 
seine Ausführung in einer Anerkennung der Turbinen- 
anlage des kleinen Kreuzers „Lübeck". Die Nach- 
teile der Turbinenanlagon. wie sie sieb aus den Ver- 
suchen ergaben, lassen sich folgendermaßen zusammen- 
fassen : 1. Die Wirkung der Turbinen beim Rück- 
wärtsfahren ist bedeutend geringer als die der Kolben- 
maschinen. 2. Die Anordnung der Tnrbinenanlagen 
auf Kriegsschiffen ist viel umständlicher als bei 
Kolbenmaschinen. 3. Die Anordnung mehrerer von- 
einander getrennter wasserdichter Maschinenräume 
läßt sich bei Turbinen schwor durchführen. 4. In der 
Konstruktion der Turbine ist der enge Zwischenraum 
zwischen Leit- und Laufrädern zu rügen, der zu 
mancherlei Anständen Veranlassung gibt und auch 
eine sehr lange Vorwärmzeit für die Turbinen be- 
dingt, die Turbinenanlage ist infolgedessen lange nicht 
so schnell betriebsbereit wie dio Kolbonmaschine. — 

Als zweiter Redner sprach Dr.-Ing. Arldt über 
„magnetische Erscheinungen an Bord." Es folgten 
datin noch Vorträge von Weiß über die „Aus- 
rüstung und Verwendung von Kabcldampfern" 1 , Dr.-Ing. 
Mehlis über die „Dampfüberhitznug und ihre 
Verwendung im Schilfsbetriebe* , Professor Lans 
über die „Entwicklung und Zukunft der großen 
Segelschiffe'. Den letzten Vortrag des Tages über 
einen „neuen Indikator für Zcitdiagrammc" hielt 
Professor Wagen er in Danzig. 

Verein der Montan-, Eisen- und 
Maschinen-Industriellen in Oesterreich.* 

In der Hauptversammlung des Vereines, die am 
20. Dezember Itfoti in Wien stattfand, gab der Vor- 
sitzende, Graf Larisch- M oeunic h, zunächst seiner 
Eroudo darüber Ausdruck, daß die geschäftliche Lage 
trotz aller Stürme hieb gebessert habe; wenn auch 
die Preise nicht besonders angezogen hätten, so seien 
doch die Fabriken annähernd voll beschäftigt. Sodann 
gedachte er mit Worten warmen Dankes der ver- 
dienstvollen Tätigkeit des Oberbaurates Günther, 
der seine ganze Kraft für die Interessen der Industrie 
eingesetzt habe. 

Hierauf erstattete der Sekretär des Vereines, 
Dr. Theodor Haerdtl, den Rechenschaftsbericht 

• Vgl. „Stahl und Eisen" 1 »06 Nr. 1 S. 511 und 64. 



für dns Jahr 190«. Den Ausführungen entnehmen 
wir folgendes: 

Ein Urteil über den Einfluß des neuen autonomen 
Zolltarife« und der neuen Handelsverträge auf die 
Eisen- und Maschinenindustrie lasse sich namentlich 
infolge der erheblichen Besserung der Marktlage nicht 
abgeben, da die entsprechende Vergleichsbasis fehle. 
Jedenfalls aber sei dio erreichte Stabilisierung des 
Zollschutzes eine unbedingte Voraussetzung für die ge- 
deihliche Entwicklung der genannten Industriezweige 
und namentlich für die Eisenindustrie eine Existenzfrage. 
Ks habe daher den Ausschuß mit Recht eigenartig 
angemutet, daß er sich erst kürzlich genötigt gesehen 
habo, gegenüber einer im Abgeordnetenhause ein- 
gebrachten Interpellation, die eine Ermäßigung der 
Eisenzölle forderte, seinen Standpunkt, der auch von 
den gesetzgebenden Körpor»chaften anerkannt sei, 
neuerlich zu betonen.* 

Die Wendung, welche daa zoll- und handels- 
politische Verhältnis zwischen Gesterreich - Ungarn 
und Serbien genommen hatte, habe den Vereins- 
ausschuß im Anschlüsse an eine diesbezügliche Aktion 
dos Zentralvorbandes der Industriellen zu einer Unter- 
suchung über die in Serbien zu beobachtenden Inter- 
essen der Eisen- und Mascbineniudustrie veranlaßt. Das 
Resultat derselben sei samt einer Aeußerung über die 
Serbien gegenüber zu beobachtende Taktik dem Zentral- 
verbande zur weiteren Veranlassung übermittelt worden. 

Weitere gutachtliche Acußerungen habe der Ver- 
einsausschuß über die bei den Handelsverträgen mit 
Spanien und Montenegro wahrzunehmenden Interessen 
der im Vereine vertretenen Industriezweige erstattet ; 
auch sei er bei der am 19. und 20. März 1. Jahres vom 
Mitteleuropäischen Wirtschaftsvereine in Oesterreich 
abgehaltenen Enquete über das handelspolitische Ver- 
hältnis Oesterreich-Ungarns zu den Vereinigten Staaten 
von Nordamerika durch den Vereinssekretär vertreten 
gewesen. 

Hinsichtlich des zukünftigen wirtschaftlichen Ver- 
hältnissos zu Ungarn halte der Ausschuß an der An- 
sicht fest, daß der künftige Ausgleich unbedingt den 
ganzen Komplex der wirtschaftlichen Beziehungen zu 
umfassen habe, und daß keineswegs durch Zugestehung 
eines Uebergangsstadiums weitere Opfer für eine 
künftige Aufrecbterhaltung einer Gemeinschaft, deren 
Lösung von der anderen Seite offensichtlich vorbereitet 
werde, gebracht werden dürften. Die österreichische 
Industrie sei in ihrer Erwartung, daß die Regierung 
den durch die Zurückziehung der Koerber-Szellschen 
Ausgleichsvorlagen betonten Standpunkt wahren werde, 
durch die Art, wie man die Frage der Aufteilung der 
lleereslieferungen erledigt habe, erheblich herab- 
gostimmt worden. 

In Angelegenheiten sozialpolitischer Natur habe 
sich der V ereinsausachuß mit der Pensionsversicherung 
der Privatangestellten und mit der Gegenwehr gegen 
die der Industrie feindliche Tätigkeit der gewerk- 
schaftlichen Arbeiterorganisationen durch Gründung 
der HaupUtelle der österreichischen Arbeitgeber- 
organisation beschäftigt. 

Auch gegen dio Absicht des Ackerbauministeriums, 
zur sicherheitspolizeilichen Bewachung des Bergbau- 
betriebes Vertreter der Arbeiter heranzuziehen, habe 
der Vereinsausschuß sich ablehnend geäußert, des- 
gleichen gegen den Gesetzentwurf, nach dem die 
Mehrkosten für die Verstärkung der bergbaulichen 
Aufsichtstätigkeit durch eine Erhöhung der geltenden 
Maßen- und Freischurfgebühren auf das Doppelte 
aufgebracht werden sollen. 

Diesen Mitteilungen schloß sich der Bericht über 
die Geschäftslage der Montan-, Eisen- und Maschinen- 
industrie im Jahre 1UU0 an, den wir in dieser Nummer 

wiedergeben. 



unter den „Nachrichten vom Eisenmarkte' 



* Vgl. „Stahl und Eisen" 190« Nr. 24 S. 152*. 
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Referate und kleinere Mitteilungen. 



EinHaß des Stickstoffes »nf Eisen and Stahl. 

Im Anschluß an die ausführlichen Mitteilungen * 
Ton Dr. II j a I m a r Kraune über den Einfluß 
den Stickstoffe» auf Eisen und Stahl wollen wir im 
Nachstehenden kurz über weitete Untersuchungen des 
genannten Forschers berichten.** Auf Veranlassung 
eine» schwedischen Werkes, der Motala Verkstads Nya 
Akticbolag, hat Verfasser eingehende Untersuchungen 
über den Stickstoffgehalt des dort erzeugten Martin- 
stahles angestellt. Die Stiekstoffbestimmuugen wurden 
dabei nach seiner eigenen, schon früher mitgeteilten 
Methode*** ausgeführt und die erhaltenen Resultate 
in mehreren Tabellen zusammengestellt. 

Was zunächst die Verteilung des Stickstoffes in 
Stahlblöcken anbelangt, so haben diesbezügliche Unter- 
suchungen gezeigt, daß die Verhältnisse Ähnlich wie 
beim Phosphor liegen, indem sich hier merkliche 
Svigerungen von Stickstoffeiscn nachweisen lassen. 
Betreffs der Einwirkung des Stickstoffes auf die Be- 
schaffenheit des Stahles teilt Verfasser einige recht 
bemerkenswerte Beispiele mit. t Eine Walze und 
Stanzen aus Bessemerstahl erwiesen sich bei anschei- 
nend guter Materialzusanimensctzung als sehr spröde ; 
Verfasser machtden hohen Stickstoffgehalt — 0,028 °/o 
hierfür verantwortlich. 

Weißes Roheisen enthalt in der Hegel mehr 
Stickstoff als graues ; beim Umsehmelzen im Kupol- 
ofen steigt der Stickstoffgehalt des Koheisens. Beim 
Martinofenschmelzen findet sogar eine zweimalige 
Nitrierung statt; die erste erfolgt durch Ammonium- 
Verbindungen aus den Heizgasen, die zweite durch 
< 'van Verbindungen. 

Aua dem oben genannten Grunde empfiehlt es 
sieh, bei der Herstellung von hartem Stahl das Stein- 
kohlengas zu reinigen. Wassergas ist in dieser Be- 
ziehung ebenso unschädlich wie Holz- oder gereinigtes 
Torfga». Die zweite durch Uyanverbindungen ver- 
anlagte Nitriernng ist um so stärker, je basischer die 
Schlacke ist, mit der man zu arbeiten hat. Durch 
Zusatz von Erzen kann eine Stickstoffabnahme ver- 
anlaßt werden, desgleichen durch Dissoziationsvor- 
gänge, nämlich Zerlegung von Eisennitrid. Aus den an- 
gefahrten Gründen soll das Einschmelzen der Charge 
rasch erfolgen, das Metall nicht unnötig lange im Ofen 
gehalten werden und das Fertigmachen bezw. Ab- 
stechen der Charge so rasch wie möglich erfolgen. 
Da« Tiegelschmelzen ist ein wirkliches Veredlungs- 
verfahren, denn der Stickstoffgehalt sinkt durch das 
Umsehmelzen von 0,080 bis 0,035 » o auf 0,015 bis 
0,01 H0/ 0 herab. 

Da da« Eisen beim Rosten in bemerkenswerter 
Weise Stickstoff aufnimmt, so soll man den für Stahl 
erster Qualität bestimmten Schrott unter Dach lagern. 

Apparat nr Uichtgasstaabbestlmiunng 
nach Dr. Schröder. (D. R. G. M.ff) 

Di« (iichtgase der Hochöfen enthalten bekanntlich 
••inen erheblichen Prozentsatz an Staubteilchen, welche 
im wesentlichen aus mechanisch mitgerissenen feinen 

* .Stahl und Eisen" 190« Nr. 22 S. 1157 u. ff. 
•• Nach „Jcrnkontorcts Annaler" 190« Heft- 7 
S. 7«3 bi» 779. 

••• .Stahl und Eisen* 1904 Nr. 20 S. 1184. 
t Da» weiche Martinmaterial enthielt so wenig 
Stickstoff, daß eine Beeinflussung der Qualität nicht 
stattfand. 

f+ Zu beziehen von Gustav Müller, Glasinstru- 
inetitenfabrik, Präzisionsmechanische Anstalt J 1 m e n a u 
in Thüringen. 



Koks- und Erzteilchou usw. bestehen und vom Uas- 
strom den oberen Teilen der Beschickung entführt 
werden. Es Bind im Laufe der Zeit eiuo Reihe von 
Methoden zur Ermittlung des Staubgohaltes der Hoch- 
ofengase aufgekommen. Die meisten derselben haben 
sich jedoch keinen erfolgreichen Eingang in die Praxis 
verschaffen können, weil ihre Anwendung entweder 
zu kompliziert ist und zu viel Zeit in Anspruch 
nimmt, oder die erhaltenen Resultate offenbar zu un- 
genau sind. Sehr viele Methoden leiden an dem 
Uebelstande, daß die auf Grund derselben gefundenen 
Ergebnisse durchweg zu niedrig ausfallen müssen. 
Die Ursache dieser Tatsache wird darin zu suchen 
sein, da« es nicht möglich ist, durch ein in wage- 
rechter Richtung in den Gasstrom eingeführtes Rohr 
sämtliche Staubtcilchon eines bestimmten, gewöhnlich 
durch einen Aspirator ausgesogenen Gas<]uantums in 
den jeweiligen Apparat hineinzubringen. Es ist in der 
Natur der Sache begründet, daß nur die spezifisch leich- 
teren Teile des (Üehtstaubes in den betreffenden 
Apparat hineingesogen werden, während sich die 

spezifisch schwereren Erz- 
Eintrrtender Gasslrem. teileheil ubw. sehr schwer 

aufsaugen lassen, infolge 
ihres großen Gewichtes mit 
relativ großer Schnellig- 
keit in die Tiefe sinken und 



Gosaustnlt. 




auf diese Weise für dio 
(iasstaubbettimmung ver- 
loren gehen. Es mag ferner 
noch darauf hingewiesen 
werden, daß die in den 
Gasen enthaltenen Staub- 
mengen niemals gleichmäßig auf den Rohr^uerschnitt 
verteilt sein können und infolgedessen der an einer 
bestimmten Stelle aus einem bestimmten Gasqaantnm 
auf Grund der Analyse resultierende Staubgehalt in 
keiner Weise dem wirklichen DurchschnitUstaubgehalt 
entsprechen kann, da das gefundene Resultat einmal 
zu hoch, ein andermal zu niedrig ausfallen muß, ab- 
gesehen davon, daß, wie bereits erwähnt, die spezifisch 
schwereren Staubteilchen überhaupt nicht in den 
Apparat hiueingelangen. 

Alle diese Uebelstände werden in einfacher Weise 
durch eine Vorrichtung beseitigt, welche im Hoch- 
ofenbetrieb eines großen südwestdeotschen Eisen- 
werkes seit längerer Zeit zur Anwendung gelangt und 
den Staubgebalt der Hochofengase bequem, schnell 
und sicher zu bestimmen gestattet. 

Dieser Apparat besteht, wie aus obenstehend aus- 
geführter Skizze (Abb. 1) hervorgeht, im wesentlichen 
aus drei etwa 150 mm langen Röhren A, B, < ', welche 
miteinander verschraubt sind. A und B stehen 
vertikal, die Röhre (' ist in wagerechter Lage an B 
angeschlossen und hat als Verlängerung ein 2 bis 8 m 
langes Rohr D erhalten, welches ebenfalls durch Ver- 
sehraubung mit C und somit auch mit A und B zu 
einem einheitlichen Ganzen verbunden ist. Sämtliche 
Röhren sind aus Messing hergestellt und außen und 
innen stark vernickelt. 

Die Handhabung dieses äußerst einfachen und 
handlichen Apparates ist folgende : Durch eine im 
Gasablcitungsrohr der Hauptgasleitung an beliebiger 
Stelle anzubringende Ocffnung, welche durch einen in 
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wagerechter Richtung durchbohrten Holzstopfen ver- 
schlossen werden kann, wird der ganze. Apparat in 
den Gaastrovn (Abb. 2) eingeführt, und zwar ho, daß die 
Köhren A und B ihre vertikale Lage beibehalten, die 
Oeff imng von A also dem Gasstrom entgegengerichtet 
int. Dao Ruhr I) ist durch einen Oasschlauch mit 
einer Gasuhr zwecks Feststellung des durchgesogenen 
Oasquantums und einem Aspirator verbunden. Da- 
durch, dal} die Oeffnung von A dem Gasstrom zu- 
gerichtet ist, wird es ermöglicht, daß sämtliche im 
Gasstrom enthaltene Staubteilchen ungehindert in den 
Apparat hineinfallen können; die spezifisch schwereren 
sammeln sich auf dem Boden von A. die leichteren 
werden durch die saugende Wirkung de» an D an- 




geschlossenen Aspirator» in das Kohr B übergeführt, 
stoßen hier gegen eine im Innern dieses Rohres ein- 
gefügte Scheidewand 8 und lagern sich unten im 
Hohr B ab. Der Staubrest, bestellend aus feinen und 
feinsten Teilchen, wird von einem im Rohr (' befind- 
lichen Glaswollolilter zurückgehalten. Wegen der un- 
gleichmäßigen Verteilung der Staubmengen auf den 
Rohrquerschnitt wird der Apparat zu Beginn der Be- 
stimmung zunächst ganz vorn in die Oasleitung hinein 
gesteckt und allmählich in ganz bestimmten Zeitinter- 
vallen um eine bestimmte Strecke weiter hineingeschoben. 
Die Dauer der Bestimmung ist also in gewissem 
Sinne von dem Durchmesser dieses Rohres abhängig. 
Das an (' angeschlossene 2 m lange Rohr D hat eine 
10 cm-Teilung erhalten, wodurch es möglich wird, 
das jedesmalige Verschicben des Apparate» genau 
und sichor auszuführen, (iewöbnlich findet das Ver- 
schieben des Apparates alle 10 Minuten um je 10 cm 
statt; man erreicht in der Weise sehr leicht, eine 
dem wirklichen DurchsehnittHquantum der Hochofen- 



gase entsprechende Menge 8taub in demselben auf- 
zufangen. Die erhaltenen Staubmengon werden nach 
vorhergehendem, vollständigem Trocknen und darauf- 
folgendem Auseinandcrschrauben der einzelnen Teile 
durch Wägung bestimmt und auf das Kubikmeter 
Hochofengas berechnet. 

Daß die erhaltenen Resultate richtig sind und 
tatsächlich der Wirklichkeit entsprechen, haben Ver- 
suche im Großen bowiosen. Diese wurden in der 
Weine vorgenommen, daß die während einer gewissen 
Zeit das Oaslcitungsrohr passierenden Stauhmengen 
in großen Behältern auigefangeu wurden und nachher 
zur Wägung gelangten. Das zu gleicher Zeit durch- 
gegangene Gasquantum wurde durch Ermittlung der 
Gasgeschwindigkeit und des Rohrquerschnittes be- 
rechnet und somit der Staubgehalt der Hochofengase 
durch den Versuch im Großen für das Kubikmeter 
Gas bestimmt. Es ergab sich, daß die auf diese 
Weise erhaltenen Resultate mit den durch obigen 
Apparat erzielten fast genau übereinstimmten und 
somit der Zuverlässigkeit und Genauigkeit desselben 
das denkbar beste Zeugnis ausstellten. 

Der Deutsch-Spanische Tnrifrertrag. 

Die im Oktober und November in Madrid ge- 
führten Verhandlungen über einen Deutsch-Spa- 
nischen Tarifvertrag sind bekanntlich ohne 
Ergebnis geblieben, weil deutscherseits der spaniechon 
Forderung wegen weiterer Herabsetzung des deutschen 
Verschnittweinzolles nicht entsprochen worden ist. In 
der letzten Besprechung der beiderseitigen Delegierten 
wurde jedoch von spanischer Seite der Wunsch ge- 
äußort, daß das gegenwärtige deutsch-spanische Meist- 
begüiistigungsabkommon, welches infolge der von 
Deutschland ausgesprochenen Kündigung mit dein 
'11. Dezember 1906 abgelaufen sein würde, verlängert 
werden möchte. Da die Spanische Regierung sich 
bereit erklärt hat, die Verhandlungen über einen 
Tarifvertrag inzwischen wieder aufzunehmen und zu 
diesem Zwecke ihre Unterhändler nach Berlin zu 
senden, ist man dcutscherseiU auf den spanischen 
Wunsch eingegangen und hat, wie jetzt amtlich be- 
kannt gegeben wird, durch Aenderung der deutschen 
Kündigungserklärung den Ablauf des gegenwärtigen 
Abkommens, nach welchem beide Länder sich gegen- 
seitig die Meistbegünstigung gewähren, um ein halbes 
Jahr, das heißt bis zum 30. Juni 1907, hinausgeschoben. 

Dem Madrider .Heraldo" zufolge soll 1907 eine 
spanische Kommission ernannt werden, die beauftragt 
wird, in Berlin die Verhandlungen über ein end- 
gültiges Handelsabkommen fortzusetzen. 

<„N. A. ■£.', SS. Ort. 190«.) 
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Vierteljahre* -Marktbericht. — Vereinigte 
Staaten von Amerika. — Das abgelaufene letzte 
Viertel des Jahres l'.HM stellte an die Eisen- und 
Stahlindustrie der Vereinigten Staaten Anforderungen, 
wie sie vorher nie dagewesen sind. Alle Werke 
waren auf das äußerste angespannt und trotzdem 
konnte die Erzeugung in den meisten Zweigen kaum 
Schritt halten mit den dringenden Anforderungen des 
Bedarfes. Dabei haben in der Bcrichtszeit die Preise 
fast niler Erzeugnisse mehrfache Erhöhungen erfahren 
und ist besonder» der Robeisenpreis auf einen Stand 
gebracht, der von mauchen als gefährlich für die 
gesunde Weiterentwicklung des Markte» angesehen 
wird. Beiiierkcnswc rterweise »iml es aber gegen- 
wärtig nicht die Erzeuger, sondern die Verbraucher, 
die drängen, zu den jetzigen Preisen längere Ab- 
schlüsse zu tätigen. 

Dutt die E r / n h s e Ii 1 ü s s e für das Jahr 1907 
in der llnuptsache bereits getätigt sind, ist schon in 



dieser Zeitschrift mitgeteilt. Der Gesamtvorsand aus 
dem Bezirke der Oberen Seen belief sich im Jahre 
1906 auf 38 250 000 t oder 3,9 Millionen Tonnen mehr 
als im Vorjahre; die Werko der Steel Corporation 
bezogen 20 97H651 t, sie beabsichtigen, im Jahre 1907 
2.1 Millionen Tonnen zu verschiffen. 

In Roheisen war während der Berichtszeit 
unvermindert starker Begehr bei steigenden Preisen 
und vermehrter Hinzuziehung des Auslandes zur 
Deckung de» Bedarfes. Abgesehen von Spiegeleisen 
und Fcrnimangan, wovon die Vereinigten Staaten stets 
mehr oder minder große Mengen aus Europa beziehen, 
erreichte namentlich die Einfuhr schottischen und 
englischen Gießereiroheisens eine gewisse Bedeutung. 
In den Ende Oktober abschließenden zehn Monaten 
Mio»; wurden insgesamt 265««At Roheisen eingeführt 
gegen ITos'tl t in der gleichen Zeit des Vorjahre», 
eine Menge, die gegenüber der eigenen Erzeugung 
de» Landes kaum in» Gewicht fällt. 
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In Altmaterial war sehr lebhaft«« Geschäft, 
das «um Jahresschluß allerdings etwas stiller wurde, 
da die Werke es möglichst zu vermeiden suchen, am 
Jahresschluß mehr Material als irgend nötig auf Lager 
zu haben. Die Preise haben einen ungewöhnlich hohen 
Stand erreicht, es notieren z. B. schwerer Stahlschrott 
und alte Schienen zum Kinschmelzen 20 /, alte Schienen 
zum Wiederverwalzen 22,60 /, alte Eisenbahnachsen 
und -Kader 24 bis 25 $, gebandelte Blechabfälle 17,25 
bis 17,50 /, Gußschrott 20 /, gußeiserne Bohrspäne 
12,75 bis 13,25 $. 

Stahlhalbzeug war nach wie vor äußerst knapp 
bei steigenden l'reiaen. Was Fertigerzeugnisse 
anlangt, so erforderte die starke Bautätigkeit große 
Mengen Baueisen, ferner waren für Oberbau und 
rollendes Eisenbahnmaterial die Werke »ehr scharf 
angespannt ; auf Schienen liegen Bestellungen >on weit 
Aber 2 Millionen Tonnen vor. 

Die Kokserzeugung im Connellsviller Bezirk 
fand schlanken Absatz; die Hochofenwerke haben 
ihren Koksbedarf für die erste Hälfte 1907 znm 
probten Teile gedeckt, verschiedene sogar für das 
ganze Jahr. Für Lieferung im ersten Halbjahr 1907 
notierte Hochofenkoks 3 bis 3,25 /, Gießereikoks 3,75 
bis 4 f, für sofortige Lieferung werden Aufpreise 
bewilligt. 

Die Preise stellten sich wie folgt: 
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Gießerei-Roheisen Stau- I 
dard Nr. 2 loco Phila- i 

delphia [21,— 

Gießerei-Roheisen Nr. 2 
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20,50 

Besseraer - Roheis. ( , 19,85 
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Besse merknüppel l" 4 ** 28, - 
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n< 

DrabtHtift« . . I '«* ] 1.85 



22,50 24,50 24,50 IS.25 



20,50 25,- 25,- 
22,85j23,35 23,85 
20,85 ( 22,85 22,85 
29,— 29,50 29,50 



lf.,75 
18,35 
17,10 
2«i. 



28,— ;28,— 28,— 2H,— 
C«nl» fflr d»« Tfund 



:he .» . 1,60 
*r.27}SiS 2,40 
. . J : 1,85 



1,60 
2,50 
1,85 



1,70 1,70 1,«U 
2,50 2,50 2,20 
2,05 2,05 1,70 



eu- und Siederohr - Syndikat sn Düsseldorf. 

— Der Verband deutscher Siederohr - Walzwerke, 
dessen Gültigkeit mit dem 31. Dezember 1906 zu 
Ende ging, ist in letzter Stunde bis zum 30. Juni 
dieses Jahres verlängert worden. Mit der Preß- 
und Walzwerk-Akt- Ges. in DüBseldorf-Reisholz 



Die Geschäftslage der österreichischen Elsen* 
Industrie im Jahre 1906. • - Der Bericht des Ver- 
eines der Montan-, Eisen- und Maschinen-Industriellen 
in Oesterreich, den wir schon an anderer Stelle dieser 
Nummer erwähnt haben, äußert sich über die Ge- 
schäftslage im vergangenen Jahre etwa folgender- 
maßen : 

Die lieschäftslage der Montan-, Eisen- und Ma- 
»chinenindustrie stand im Zeichen der aufstrebenden 
Konjunktur, sodaß die Werke und Fabriken fast 
durchweg bessere Beschäftigung fanden, wenngleich 
mit dieser die Preisbildung vielfach nicht entsprechend 
Schritt halten konnte. 
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Auf dem Kohlen- und Koksmarkte herrschte in- 
folge des Allmählichen Wiedererwachens der Unter- 
nehmungslust unter dem Einflüsse der günstigeren 
Gestaltung der politischen Verhältnisse im Verein mit 
der Wirkung zweier günstiger Ernten eine lebhafte, 
steigende Nachfrage. Im letzten Viertel des Jahres 
gestaltete sich der Bedarf sogar derart stürmisch, daß 
die Kohlen- und Kokswerke ihm nicht vollständig 
Genüge leisten konnten, wozu allerdings der empfind- 
liche Wagenmangel wesentlich beitrug. Auch wurden 
durch kurze partielle Arboiterausstände und passiven 
Widerstand die Leistungen der Arbeiter vermindert. 
Die Preise haben mäßig angezogen und bewegen sich 
weiter in steigender Richtung, begünstigt durch 
den Umstand, daß die Preise der auf dem Inlands- 
markte konkurrierenden preußischen Kohlen in noch 
weitaus größerem Maßstabe erhöht worden sind. Mehr- 
jährige billige Abschlüsse mit den Oroßkonsumonten 
für Kohle und Koks, die bedeutende Steigerung der 
Arbeitslöhne und die Verteuerung der sämtlichen Be- 
triebsmaterialien ermöglichen es jedoch den Kohlen- 
werken einstweilen noch nicht, aus den 
rungen wesentlichen Nutzen zu ziehen. 

Die allgemeine Besserung der wirtschaftlichen 
Verhältnisse fand vornehmlich ihren Ausdruck in der 
wirtschaftlichen Lage der Eisenindustrie; sie hat in- 
folge des bedeutend gestiegenen Bedarfes und der 
Vorteile, welche die Verbesserung und Ansgeataltung 
der Betriebsmittel und die fortschreitende Arbeits- 
teilung mit sich bringen, sich sehr erfreulich ent- 
wickelt Entsprechend dem lebhaften Markte ist auch 
die Preisgestaltung günstig gewesen. In den ersten 
zehn Monaten des Jahres ist im Verhältnis zum 
glciohen Zeiträume des Vorjahres der Absatz von 
Gießereiroheisen um 6,4 » o, von Frischereiroheisen um 
45,1 o/o gestiegen; auch Ferrolegierungen fanden einen 
um etwa 25<Vo erhöhten Absatz. Dagegen nahm der 
Schienenverbrauch nach Deckung des Bedarfes für 
die neuen Bahnen ab. Im übrigen aber wurde Walz- 
ware infolge der lebhaften Bautätigkeit stärker be- 
gehrt. Auch auf die Waggon- und Lokomotivindustrie, 
deren bessere Beschäftigung sich noch deutlicher in 
dem um mehr als das Doppelte gestiegenen Absätze 
von Käderpaaren äußerte, entfiel davon ein wesent- 
licher Anteil. Tjres zeigten eine kleine Abschwächung. 
Die Nachfrage nach Grob- und Feinblechen war recht 
lebhaft w> daß sich der Absatz gegenüber dorn Vor- 
jahre um rund 1 1 o/ 0 gehoben hat Die Marktlage 
gestattete eine mäßige Erhöhung der Preise und, ins- 
besondere in Grobblechen, auch eine Ausfuhr nach 
Italien und den unteren Donaustaaten zu auskömm- 
lichen Preisen. Dagegen ist in verzinnten Hochglanz- 
blechen noch immer ein Rückgang zu verspüren. Die 
deutsche und englische Konkurrenz war um so emp- 
findlicher, als die Preise des Zinnes eine exorbitante 
Höhe erreichten und daher ein großer Teil der Weiß- 
bleche mit empfindlichem Verluste verkauft werden 
mußte. Der Umsatz in Draht war um ungefähr 10°/» 
größer als im Vorjahre. Eine mäßige Erhöhung der 
Drahtpreise, die im Jahre 1905 bis nahozu auf die 
Gestehungskosten gesunken waren, konnte erst im No- 
vember erzielt werden, zeigte sich daher noch nicht 
wirksam. Seile aus Eisen- und Stahldraht weisen 
eine neuerliche Absatzsteigerung auf, doch waren 
auch heuer bei der scharfen Konkurrenz nur äußerst 
gedrückte Preise zu erzielen. Im Exportgeschäfte 
wurden zwar einige noue Absatzgebiet« erschlossen, 
doch machte sich die Erhöhung des Zolles auf diesen 
Artikel in Kußland und Rumänien recht empfindlich 
fühlbar. 

Die Erzeugung von Eisen- und Stahlguß hat sich 
gegen das Vorjahr um 15 biB 20 °o erhöht wozu 
insbesondere die bessere Beschäftigung der Waggon- 
und Lokomotivindustrie beitrug. Weit bedeutender 
ist die Ausfuhr gestiegen, d« der Bedarf mit 
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Rücksicht auf die Hochkonjunktur im Auslände, ua- 
Yncntlirh in Deutschland, in viel höherem Maße als 
im Inlandc zugenommen hat ; indessen ließen die 
hierbei erzielten Durchschnittspreise viel zu wünschen 
übrig. Hie Inlandspreise halten sieh, entsprechend 
den näheren Löhnen nnd der höheren Gestellung der 
Rohmaterialien, otwa* gebessert. 

IMe Konstruktionswerketätten waren »ufrieden- 
ntellend beschäftigt, und «war vorwiegend mit Liefe- 
rang von Eisenknnstruktionen de* Hochbaues. Da- 
gegen war der Bedarf an eisernen BrUckonkonstruk- 
tionen ganz ungewöhnlich gering. Namentlich sind 
die Brückcnhestellungen der Staatshahnen gegen früher 
erheblich zurückgeblieben. Infolgedessen standen hei 
der großen Konkurrenz die Verkaufspreise insbesondere 
für Brüekenkonstruktiencn in keinem richtigen Ver- 
hältnis zu den Gestehungskosten. 

Der Absatz m Wagenachsen für da» Inland ge- 
staltete sich infolge der guten Ernte im allgemeinen 
günstiger als im Vorjahre, so daß die Werke vollauf 
beschäftigt waren; auch die Verkaufspreise, die wegen 
der vermehrten Produktionskosten entsprechend erhöht 
werden mußten, waren zufriedenstellend. Die Ausfuhr 
nach den BnlkHiietaatcn ist trotz der günstigen Ernte- 
verhältniss« zurückgeblieben, da der /oll in Serbien und 
in Rumänien stark erhöht wurde. Auch die Verkaufs- 
preise waren in den Balkanstaaten mit Rücksicht auf 
die Unterbietongen von Konkurrenzwerken sehr un- 
günstig. Ilie Ausfnhr nach Kußland, die nur durch 
den Abschluß eines direkten Zollvertrages belebt 
werden könnte, war nicht nennenswert, etwa« mehr 
wurde nach Cvpern exportiert: dagegen war es un- 
möglich, in Kleinasien, der europaischen Türkei und 
(iriechenland die deutsche und französische Konkurrenz 
zu schlagen. 

Die Geschäftslage der Kleineisenindustrie hat sich 
im Laufe des Jahres allmählich gebessert und kann 
gegenwärtig als günstig bezeichnet werden, her Absatz 
an Schrauben, Muttern und Nieten stieg erheblich 
und auch die Preise bewerten sich im 2. Halbjahre 
infolge der größeren Nachfrage etwas; nur für Aus- 
landslieferungen konnten noch keine günstigeren No- 
tierungen erzielt werden. Der Verkauf von Sehienen- 
hefestigungs«ichranben bewegte sich ungefähr in gleicher 
Höhe wie 1V05, doch wurden auch hier günstigere 
]*reise erziolt. 

I»er Absatz Von Werkzeugen, Pflug- und Zoug- 
waren hat sich gegenüber dem Vorjahre etwa« ge- 



hoben, insbesondere hat sich die Ausfuhr nach den 
unteren honaustaaten infolge der guten Krnte noch 
mehr belobt. Der Absatz nach l'ngarn dagegen ist 
infolge der dort entstehenden Konkurrenz zurück- 
gegangen. Daher konnten die Preise zu denjenigen 
der Rohmaterialien und zu den höheren Arbeitslöhnen 
nicht in die entsprechende Beziehung gebracht werden, 
wodurch auch die Preiserstellung in Oesterreich sowie 
für den Kxport beeinflußt wurde. 

Tiegelgußstahlfeilen und -Raspeln erzielten eine 
neuerliche Absatzsteigerung um ungefähr 10 0 ; b, die 
jedoch hauptsächlich auf den Kxport entfällt Da die 
Preise zu Anfang dieses Jahres einen derartigen Tief- 
stand erreicht hatten, daß sie an die Gestehungskosten 
reichten, sahen sich die Prodnzenten zu einer kleinen 
Krhöhung der Preise gezwungen. 

Die Lage der Sensen- und Sichelindustrie war 
durch die politischen Verhältnisse und durch die teil- 
weise Mißernte in Rnßland sowie infolge zunehmender 
Verwendung von Mähmaschinen und Errichtung eigener 
Werkein Rußland sehr ungünstig beeinflußt Daneben 
wurde das serbische (Geschäft dadurch direkt unter- 
bunden, daß in Serbien mangels eines Vertragstarifes 
der autonome, gegen den bisherigen beinahe 20 fache 
Zollsatz zur Anwendung kommt. Auch die Errichtung 
von Werken in l'ngarn und der dort künstlich ge- 
nährte Widerstand gegen österreichische Erz« ugnisse 
hat der Seneeuindustric ganz bedeutend geschadet. 

Die Maschinenfabriken waren mit wenig Aus- 
nahmen, unter denen auch heuer wieder die Mühlen- 
bauanstalten zu nennen sind, gut beschäftigt, doch 
gestalteten sieh die Verkaufspreise mit Rücksicht auf 
die scharfe Konkurrenz des In- und Auslandes und 
im Vergleiche zum Preise der Rohmaterialien sowie 
zu den steigenden Ansprüchen der Arbeiterschaft 
vielfach wenig zufriedenstellend. Namentlich in 
Textilmaschinen konnte die Ausfuhr nach Ungarn, 
Italien und England gesteigert werden, nur der 
Absatz nach Rußland litt unter den daaelbst herr- 
schenden schon erwähnten ungünstigen Zuständen. In 
verschiedenen landwirtschaftlichen Maschinen machte 
sich wiederum der ausländische Wettbewerb in erheb- 
lichem Umfange bemerkbar; so lieferte beispielsweise 
Amerika den größten Teil des Bedarfes an Ernte- 
maschinen, während Deutschland und England Loko- 
mobilen einführten. Dagegen war bei allen anderen 
landwirtschaftlichen Maschinen ein andauernder Rück- 
gang der Einfuhrziffcrn zu verzeichnen. 



Vereins -N; 

Nordwestliche Gruppe des Vereins 
deutscher Eisen- und Stahlindustrieller. 

Protokoll Uber die Yorstandegitxangr vom 
8. Januar 1807, nnchmlttngs 8 Uhr. Im 
Farkliotel zu Düsseldorf. 

Eingeladen war zu der Sitzung durch Rund- 
schreiben vom 29. Dezember 1906. 

Die Tagesordnung lautete wie foljft : 

1. Geschäftliche Mitteilungen. 

2. Wagenmangel in Lothringen. 

•1. Erzfrachten auf den Reichseisenbabnen. 

4. Wahl eines Mitgliedes in die Ständige Atisstel- 
lungskoinmission für die deutsche Industrie an 
Stelle des ablehnenden Hrn. Geheimrat H. Lueg. 

5. Sonst etwa vorliegende Angelegenheiten. 
Anwesend sind die IUI. Geheimrnt Servae« i Vor- 
sitzender», Baurnt Iteukenberg, Fabrikbesitzer 
E. Hftcking, Generalsekretär B u e c k , Kom- 
nierzienrat Goecke. Kommerzienrat General- 
direktor Kamp, Geheimrat H. Lueg, Fabrikbesitzer 



L. Mannstaedt seil., Regierung»- und Raurat Ge- 
neraldirektor Matbies, Ingenieur Massenez, 
Land rat a. D. Rötger, Regierungsrat a. D. Scheid t- 
w eiler, Kommerzienrat Generaldirektor Bprin- 
gorum, Gcheiinrat Weyland, Kommerzienrat 
Ziegler. Kommerzienrat E.v.d.Zypen, Dr.-lng. 
Sehrödter (Gastp, Dr. Beumer (geschäftafflhrendett 
Mitglied lies Vorstandes). 

Entschuldigt haben sich die HH. Kommerzienrat 
Baare, Geheimrat A. Kirdorf, Kommerzienrat 
E. Klein, Finanzrat K lüpfe!, Kommerzienrat 
E. Poe nagen, Kommerzienrat Wiethans. 

Der Vorsitzende, Geheimrnt Servae», eröffnet um 
'.i I hr die Verbandlungen und begrüßt die Erschie- 
nenen mit hi rzlichen Glückwünschen zum neuen Jahre. 

Das gesebäftsfübrende Mitglied Dr. Beumer 
gibt darauf Kenntnis von mehreren EiugÜngen und 
berichtet u. a. über die Entwicklung der Industrie- 
schulen und technischen Anstalten in China. In dieser 
Angelegenheit wird beschlossen, einen Bericht an das 
Auswärtige Amt zu «enden, damit die Konsuln für 
diese Angelegenheit interessiert werden. 
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Zn 2 der Tagesordnung liegt eine Klage Ober 
den Warenmangel im Keicbslande vor, aus der her- 
vorgeht, daß im November v. J. an einzelnen Tagen 
uur 40 bin 50 o 0 der angeforderten Wagen gestellt 
wurden, »o daß auf den Oruben mehrfach die För- 
derung 4'/» bis 5 Stunden eingestellt werden mußte. 
K* wird beschlossen, sich dieserhalb mit dem Verein 
zur Wahrung der wirtaehaftlichen Interessen der Eisen- 
□nd Stahlindustrie von Elsaß-Lothringen und Luxemburg 
in« Kinvernehmen zu setzen, um zustehenden Ortes 
«onitellig zu werden. 

Zu 3 der Tagesordnung wird ein Beschluß einst- 
weilen nicht gefaßt. 

Zu 4 der Tagesordnung wird die Wahl eines 
Mitgliedes in die „Ständige Ansstellungekommission 
für die deutsehe Industrie* vortagt. 

Zu 5 der Tagesordnung liegt nichts vor. 
Schluß der Sitzung 6 Uhr. 

Orr VomUmde : 

gez. A. Serraes, 
KrLG.s.K«mnei 



I»k> icftMft.r. MltgUrd dea Vor* 

gez. Dr. W. lieumer, 
M. d A. 



Verein deutscher Eisenhüttenleute. 
Für die Vereinsblbliothek sind eingegangen t 

(IX« Ehuendcr »lad durch • bnrtcbnrU 

<'»«tner*, J.: Pas Artilleriematerial auf der Aus- 
it'llung in Mailand VM. (Sonderabdrnck.) 

i'aitner, J. : lieber die Kriegsmarinen auf der Aus- 
füllung in Mailand. (Sunderdruck. I 

Aendernngen In der Mitgliederliste. 

fri-tett, Hof»., Ingenieur, Odenkirchen, Kaiserstr. Ii». 

Mger, H., Ol.eringenieur, Duisburg, Taubenstr. Di. 

I'kke, H.. Direktor der Dellwik-Fleincher Wasserges- 
Gtesellachaft m. b. H., Frankfurt a. M., Marienstr. 5. 

«n» Dyck. Alfred. Dipl.-Ing., Eisenindustrie, Di Mer- 
dingen, Luxemburg. 

El* hörst, Richard, Direktor und stellvertr. Vorstand 
der Stahlwerk - Akticn-Ooscllschaft vorm. Wiliseh 
* < o., Homberg a. Ith. 

r>v. H„ Ingenieur des AaohenerHütten-Aktien-Yoreins, 
Kote Erde bei Aachen. 

Eon, Theodur, Uerg- und Hütteningenieur, Ober- 
ingenieur der Hauptverwaltung des l.ysswa Berg- 
dirtrikts, Znamenskaja Straße 19, Wohnung 7, 
St. Petersburg. 

'•alopin, C, Ingenieur aux Acieries d'Anglour, rue 
Vinave, Tilleur, llelgique. 

drllbach, Dipl.-Ing., Hannover, Oellerstr. 54 "• 

'■raefe, Holm, Chemiker, Berlin NW. 52, l'nulstr. 12 1 

'irotrian, Ingenieur, Annen i. W., Hoonetr. 25. 

Hilhtnz, Ihr. //., Technischer Direktor der Friedrich- 
Alfred- Hütte der Firma Fried. Krupp Akt-Oes., 
Kheinhausen-Friomersheim. 

bmgenfurt, t iießeroi-Ingcnicur, Barmen, Sehötieheciker- 
»traße Hl 85. 

Isuitu, Itichard, II ocbofen-Betriebsasaistent der Oute- 

bolfnungHhütte, Oberhausen, Kheinl. 
twj, Walther, Eisenhütton-Ingenieur, Düsseldorf, 

l'hlandstr. 3. 
Mirbach, A., Ingenieur, Duisburg. Feldstr. 24. 
MnUfr. Wüh., Chemiker, Obercassel bei Düsseldorf, 

Dominikaneratr. 2 <• 
Vjfmaita, Oberitigenieur, Schöneberg bei Berlin, 

Maxstr. II 

'Mi«g, r , .Vf., Ingenieur, (ieneraldirektor der Tairanroger 
Metallurgischen Oesellschaft. Taganrog, SUdruUland. 

trochaska, Ernst, Chief Engineer, American Coal 
Wwher Company, 319 I'rospeet Street, Alton, .III., 

limitnuini, J. A., Ingenieur, Elberfeld, Weststr. H2. 
to'inbart, A., 48 Burchfield Avenue, l'ittsburg, Fa.. 
I > ^. A . 



Steinweg, Ma.c, Dipl.-Ing. der Bonrather Maschinen- 
fabrik Akt. -Oes., Benruth bei Düsseldorf. 

Stephan, ./., Betriebsingenieur der Vereinigten Stahl- 
werke van der Zvpen und Wissener Eisenhütten 
Akt.-Uo«., Kflln-Dent-, Düppelstr. 4 

Stuber, J., Ingenieur. Siegen, Sandstr. 24. 

Wiesemann, H., Kotriebschef dos Blechwalzwerkes 
der Akt-Oes. der Sosnowieer Köhrenwalzwerke und 
Eisenwerke, Sosnowieo, Kuss.-Polen. 

Wallers, G., Ingenieur. Essen a, d. Kühr, Baebstr. 28"- 

■ 

Neue Mitglieder. 

Bardenheuer, Lorenz, Direktor der Akt-Oo«. Prinz 

Leopold, Empel, Niederrhein. 
Beger, Theodor, Ingenieur dea Ubein. Dampfkessel- 

l'ebcrwacbungs- Vereins, Düsseldorf, Orafonhorger 

Allee 113. 

Buschmann, Hermann, Hütteningenieur, Oew. Deutscher 

Kaiser, Bruckhausen. Ithein. Kasino. 
Chajes, Max, Dipl.-Ing.. Berlin W. 30, Münehoner- 

ilraße 7. 

Fettirris, Felix, Dipl.-Ing., Stablwerks-Iiigetiieur der 
Köchlingsehen Kisen- und Stahlwerke, Völklingen, 
Saar, Kreppstr. 3. 

Genie», Faul, Ingenieur am llasper Eisen- und Stahl- 
werk, Haspe i. W., Tillmannstr. 1H H- 

Graefe, Alfred, in Fa. (iraefe <t Noltenius, Hamburg, 
Besenbioderhof 70. 

Habersang, jr., W., Zivilingenieur, Düsseldorf, Sebu- 
mannstraße 45. 

Helmke, Aug., Ingenieur, Cerdingen a. Khein. 

Hofmann, Paul, Dipl.-Ing., Betriebsleiter der Bremer 
Hütte, Abt. Walzwerk, Weidenau a. d. Sieg, Wald- 
straße 12. 

Kassel, Ceorg, Dr.-Ing., Diplomingenieur, Bruckhausen, 

Khein. Matonastr. 35. 
Kieselstein, L., stellv. Wal/werkschef beim Aachener 

Hütten-Aktien-Verein, Kote Knie l>. Aaehen. 
Klein, Otto, Dipl.-Ing.. 8 Woodlahds Terrace Borotigh 

Koad, Middlesbrough, England. 
Kling, F. F., Chief Draftsman of the Carnegie Steel 

Co., Ohio Works. K. F. D. 3, Youngetown, O., U. S.A. 
Klucken, F. A., Duisburg, Mülbeimer Chaussee 57. 
Lag, Gustar, Betriebsingeniour des Krefelder Stahl- 
werks, Krefeld, Korneliussir. 14. 
Martersteck, W. F., Chefingenieur der Sharon Steel 

Hoop Co., 14 Vine Street, Sharon, Fa., CS. A. 
Martin, Herrn., Betriebsingenieur bei Fried. Krupp 

Akt-Oos., Essen, Kühr, Maxstraße 44. 
Mertz, Emil, Dipl.-Ing., Hochofenasaistent des Aachener 

Hutten-Aktion- Vereins, Esch a. d. Alz., Luxemburg. 
Mittag, Hugo, Düsseldorf, < arlstraße 13. 
Müller, Faul, Diplom-Ingenieur, Aplerbecker Hütte, 

Aplerbeck i. W., Chausscestr. 35. 
(Hitzkg, Fritz, Ingenieur der Märkischen Maschinen- 
bau-Anstalt Ludw. Stuckenholz Akt-Oes., Wetter 

a, d. Kühr, Alleestr. IS. 
Scebuhm, Willi, Dipl.-Hüttcningcniour und Assistent 

im Walzwerk der Burbacher Hütte, Saarbrücken, 

kanalstraße 4. 
Stur.hoic, Hermann, Ingenieur, Hamburg 21, Siorich- 

stralle 42. 

Suhren, K., Oberingenieur und Prokurist der Fa. 

Droup & Kein, Bielefeld, Weststraße 50. 
Ulbricht, Hermann, Oberitigenieur und Prokurist bei 

Ernst Schieß, Werkzeugmaschinenfabrik Akt-Oes.. 

Düsseldorf, Worringerstr. H.y 
Walthrr, Jakob, II üttendirektor, Oelsenkirchen II, 

KaUerstraße 53 '• 
Wolf, Wilhelm, Oberingeniour, Keisholz b. Düsseldorf. 

Hildenerehaussee 4*10a. 

Verstorben. 

Jacobi, S., Kommerzieiirat, Strsßburg i. E. 
Küpper, C, Direktor, Duisburg-Hot-Iifcld. 
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Georg Bracher f. 



Am 13. Dezember 1906 Tenschied zu St. Ingbert- 
Pfalz unser Mitglied , der Walzwerks - Betriebschef 
im Eisenwerk Krämer Georg Bracher. In dem 
Verewigten verliert das Werk einen umsichtigen, 
tatkräftigen und tüchti- 
gen Ingenieur und Be- 
triebsdirektor. Bracher 
wurde geboren im Jahre 
1B60 zu Bruchsal als 
Sohn des Königlichen 
WOrttembergischen Ober- 
haurats Krnst von Bracher. 
Kr durchlief das Realgym- 
nasium zu Stuttgart und 
verließ dieses mit dem 
Reifezeugnis im Jahre 
1879, um sich an der 
Stuttgarter Techn. Hoch- 
schule dem Studium der 
Eisenhüttenkunde zu wid- 
men. Nach einer ein- 
jährigen Tätigkeit auf 
dem Konstruktionsbureau 
der Maschinenfabrik Eß- 
lingen fand Bracher im 
Jahre 1884 als Walz- 
werksingenieur bei der 
Firma Gebr. Stamm-Xcun- 
kirchen Stellung. Sein 
großer Pflichteifer und 
seine klare Auffassungs- 
gabe verschafften ihm bald 
die Achtung und Wert- 
schätzung seiner Vor- 
gesetzten, so daß er im 

Jahre 1895 vom Xeunkirchener Eisenwerk zum 
BeBuch der Weltausstellung nach Chicago entsandt 
wurde. Von 1897 bis 1899 war Bracher als Be- 
triebsleiter beim Düdelinger Eisenhütten - Aktien- 
verein tätig, worauf er im Jahre 1899 in gleicher 
Eigenschaft zu der Sächsischon Gußstahlfabrik Oöhleu 
bei Dresden berufon wurde. 



Im Jahre 1901 übernahm Bracher die ihm an- 
gebotene Stellung als Betriebschef im Eisenwerk 
Krämer zu St. lugbert-I'falz. Auch in diesem Werke 
entfaltete er seine ganze Tatkraft und trug zur Ver- 
größerung desselben durch 
den Neubau einer Doppel- 
duoetraße wesentlich bei. 

Sein stets liebenswür- 
diges Wesen, sein gedie- 
gener Charakter, verbun- 
den mit strenger Ueroch- 
tigkeiteliebe, machten ihn 
als Betriebsbeamten bei 
jedermann besonders be- 
liebt. Seine Intelligenz, 
seine reiche Erfahrung und 
sein umfassendes Wissen 
auf dem Gebiete des Eisen- 
hüttenwesens wurden da- 
durch belohnt, daß ihm als 
Ingenieur des Düdelinger 
Werkes im Jahre 1897 auf 
der Weltausstellung in 
Brüssel die „Medaille d'or" 
vorliehen wurde. Auch 
außerhalb seiner Berufs- 
tätigkeit war Bracher 
stt'ts für das Wohl der 
ihm Unterstellten besorgt. 
Als Vorsitzender de» 
Hüttenvoreins des Eisen- 
werks Krämer hatte er 
für jeden seiner Arbeiter 
ein froundlicbea Wort, 
einen hilfreichen Rat. 
An seiner Bahre trauert eine treue Gattin, die 
den Entschlafenen in seiner schweren Krankheit mit 
aufopferungsvoller Hingabe gepflegt hat, trauern zwei 
kleine Kinderchen; mit ihnen trauern all die Freunde 
aus nah und fern, denen mit dorn Dahingeschiedenen 
ein hochgeschätzter Fachgonosse, ein wahrer, echter 
Freund genommen wurde. 




Südwestdeutsch - Luxemburgische Eisenhütte. 

Zweigverein des Vereins deutscher Eisenhüttenleute. 



Hauptversammlung 

am Sonntag, den 13. Januar 1007, vormittags 11 Uhr, 
im Hotel Terminus in Metz. 

Tagesordnung: 

1. Geschäftliche Mitteilungen und Wahl des Vorstandes. 

2. Vortrag des Herrn Oberingenieurs Barth -Nürnberg: „Die Kraftmaschinen auf der Bayerischen 
Jubiläums- Landes- Ausstellung, Nürnberg 1906". 

3. Vortrag des Herrn Oberingenieurs Scllge-Dilferdingen: „Welche Schwierigkeiten haben sich 
im Betriebe der Gasmaschinen im Laufe der letzten Jahre gezeigt, und in welcher Weise 
wurden dieselben behoben?" 
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JTtÄ ZEITSCHRIFT 

FÜR DAS DEUTSCHE EISENHÜTTENWESEN. 

Nr. 3. 16. Januar 1907. 27. Jahrgang. 

Ueber die Fortschritte in der Elektrostahl- Darstellung.* 

(Schluß van S. ite 58.) 



II. Vortrag des Hrn. Hermann Röchling. 

\\/\ eine Herren ! Wenn ich es übernommen 
habe, vor dieser Versammlung von Fach- 
leuten über «He Fortschritte des Induk- 
tionsofen-Prozesses zu berichten, so muß 
ich von vornherein betonen, daß ich nicht in 
der Lage bin. allzuviel Neues bekannt zu geben. 
Es sind in den allerletzten Monaten unsererseits 
große Fortschritte gemacht worden. Ich muß 
es mir jedoch versagen, von einem großen Teile 
derselben nähere Einzelheiten zu geben, da ein 
erheblicher Teil dieser Fortsehritte zurzeit noch 
der patentamtlichen Behandlung unterliegt. 

Was zunächst die Wirkungsweise des 
K j f. 1 1 i n - 0 f e n s anbelangt, so nehme ich an, 
daß das Grundprinzip Ihnen allen bekannt ist. 
Zum besseren Verständnis sei aber mit kurzen 
Worten auf dasselbe doch noch eingegangen. 
lVr Ofen arbeitet nach dem Induktionsprinzip, 
d. h. der elektrische Strom wird durch Induk- 
tionswirkung in dem Eisenbade selbst erzeugt. 
Aus diesem Grundprinzip ergeben sich wichtige 
Unterschiede gegenüber den übrigen Systemen. 

1 . Für den reinen Induktionsofen ergibt das 
Fehlen der Elektroden ein Wegfallen der für 
diese erforderlichen Ausgaben. 

2. Da die Bildung des sekunderen Strom- 
kreises an das Vorhandensein eines in sich ge- 
schlossenen Eisenringes geknüpft ist. der natur- 
gemäß bei kalt chargiertem Schrott oder Roh- 
eisen sich nur schwer bilden kann, so eignet 
sich der Kjellin-Ofen seiner Natur nach besser 
zur Behandlung flüssiger als fester Materialien. 
Ha* ist kein Nachteil ! Ich werde Ihnen weiter 
unten nachweisen . daß in der Behandlung 
flüssiger und nicht fester Materialien der Fort- 
schritt der elektrischen Prozesse gegenüber den 
'«•stehenden Prozessen liegt. 



* Vortrag, gehalten auf der Hauptvenmmmluiig 
d« Vereins deutscher Eiaenkuttenlcnto am 9. Dezember 
1*06 !□ Dowoldorf. 

III.« 



3. Aus demselben Grunde kommt die in dem 
Eisenbade erzeugte Wärme auch hauptsächlich 
dem zu behandelnden Metalle und nicht der 
Schlacke zugute. Es ist daher auch möglich, 
Flußelsen auf jede gewünschte Temperatur zu 
bringen und zwar bei geringem Stromverbrauche. 
Den in diesen Verhältnissen liegenden Nachteil, 
daß die Schlacke nicht so heiß wird, haben wir 
durch besondere Erfindungen zu überwinden 
gewußt. Tatsächlich haben wir nie Flußspat 
und dergleichen nötig gehabt, um der Schlacke 
die gewünschte und erforderliche Flüssigkeit zu 
verleihen. Ich setze voraus, daß Ihnen bekannt 
ist, daß bei den Elektrodenöfen regelmäßig mit 
Flußspat gearbeitet wird. 

Nun zu den konstruktiven Einzel- 
heiten. Wir haben den Induktionsofen wesent- 
lich umkonstruicren müssen, tun seine Gestalt, 
für den Großbetrieb gebrauchsfähig zu machen, 
und auch insbesondere, um zu erreichen, daß 
der Ofen ganz entleert werden kann. Bekannt- 
lich ist der in Gysinge betriebene Ofen ein fest- 
stehender Ofen, der durch Oeffneu zweier in 
verschiedener Höhe angebrachter Abstichlocher 
halb und ganz entleert werden kann. Dem- 
gegenüber machte sich naturgemäß das Bedürfnis 
geltend, einen Ofen, der für große Betriebe ein- 
gerichtet sein soll, derartig auszubilden, daß er 
als Kippofen arbeitet, um einmal günstig zu 
große Mengen Schlacken entfernen zu können 
und anderseits um von den Unzuverlllssigkeiten 
der Abstichlöcher befreit zu sein. Wie Sie sehen 
(vcrgl. Abbild. 11 haben wir den Ofen an zwei 
Zapfen aufgehängt; durch Heben der rückwärtigen 
Seite senkt sich die Schnauze und es ist dadurch 
möglich, den Ofen vollständig zu entleeren. Aus 
dem Bedürfnis, don Ofen zu kippen, ergab sich 
weiter die Notwendigkeit einer kraftigen Durch- 
konstruierung aller derjenigen Teile des Ofens, 
die durch diese Bewegung anders beansprucht 
wurden, als durch die lediglich ruhende Stellung 
des früheren Ofens; ich möchte sagen, unser 
( >fen muß mehr dynamischen Verhältnissen Rech- 

1 
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nung tragen, wahrend der Kjellin-Cxysinge-Ofen 
rein statisch gebaut ist. So viel über die Kon- 
struktion. 

Was die Leistungen des Induktionsofens in 
stahltechnisch erHinsicht anbelangt, so kann 
ich Ihnen am besten damit antworten, daß ich sage : 
Der Induktionsofen leistet das. was jeder gute 
elektrische Ofen leisten kann, der in der Lage ist, 
das ihm anvertraute Rohmaterial oder auch Halb- 
fabrikat auf die gewünscht«- hohe Temperatur zu 
bringen, mit anderen Worten: Jeder gute elek- 
trische Ofen, sei er nun nach dem luduktions- 



dürfte etwa in folgendem liegen : Bei hoher 
Temperatur ist es möglich, eine kalkige, fast 
oxydfreie Schlacke auf dem Eisen- oder Stahl- 
bade flüssig zu erhalten, und zwar derartig 
flüssig, daß sie in inniger Berührung mit dem 
Kisen- oder Stahlbade ist. Dadurch allein ent- 
steht eine stark ent.schwefelnde Wirkung. Ich 
weiß, daß die Besitzer von Elektrodenöfen, wie 
schon ausgeführt, um dieses Resultat zu er- 
reichen, erhebliche Mengen von Flußspat ihrer 
Kalkschlacke zusetzen. Dies ist bei unseren 
Versuchsöfen noch nicht erforderlich gewesen. 




— 4 u^r 





prinzij». sei er nach dein Elektrodenprinzip oder 
Widerstandsprinzip gebaut, muß in der Lace sein, 
etwa folgendes Programm zu erfüllen: Kr muß 
aus minderwertigem Sehrott guten (iualitJltsstahl 
herstellen können dadurch, daß man in den Oefen 
derartigen Schrott von allen unreinen Bestand- 
teilen befreit, als da sind Schwefel. Phosphor. 
Kohlenstoff. Mangan usw. Auch ist es erforder- 
lich, daß das Kmlprodukt vollständig desoxydiert 
und entgast den Ofen verlaßt. Es ist also nicht 
etwa bloß eine Eigentümlichkeit des Heroult- 
schen Ofens, daß er entschwefelt und vollständig 
desoxydiert. sondern es leistet dieses jeder gute 
elektrische Ofen, also auch der Kjellin-Ofen. 

Die Ursache, weshalb alle guten elektrischen 
Oefen, denen es möglich ist, Stahl auf hohe 
Temperaturen zu erhitzen, auch entschwefeln. 



Abbildung 1. 
Kippbarer elektrischer Ofen. 

Die Schlacke war auch ohne 
diesen Zusatz dünn und flüssig 
genug. Die entschwefelnde Wir- 
kung haben wir zuerst bei 
unseren Versuchen festgestellt, 
die wir in Gysinge im Sommer 
1905 gemacht haben, ohne da- 
mals mit den besonderen Eigen- 
schaften der elektrischen Oefen 
sehr vertraut zu sein. Wir haben schwedisches 
Holzkohleneisen im Kupolofen mit Koks einge- 
schmolzen und zwar ohne Zusatz von Kalk. Diesem 
Eisen wurde in flüssigem Zustande eine erhebliche 
Menge festen Schwefels zugesetzt und zwar derart , 
dali nach diesem Zusätze das Eisen 'V/o Schwefel 
enthielt. Dieses so gewonnene, stark schwefel- 
haltige Produkt wurde der normalen Behandlung 
im elektrischen Ofen unterworfen und hatte nach 
einigen Stunden nur noch 0.1 °/o Schwefel. Da- 
durch war uns damals schon bewiesen, daß es 
nicht erforderlich ist, Stahl auf die Temperatur 
iles elektrischen Flammbogens zu bringen, wie 
die Besitzer von Klcktrodenöfen teilweise be- 
haupten, um eine wirksame Entschweflung ein- 
zuleiten, sondern es war uns damals schon be- 
wiesen, daß eine genügend hohe Temperatur 
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bereits im damaligen Kjellin-< Ifen erreicht werden 
konnte, um den Schwefel zu beseitigen. Die 
Versuche, die wir in Völklingen im Laufe, dieses 
Sommers und Herbstes weiter fortgesetzt haben, 
ergaben zur Evidenz das gleiche Resultat. Wir 
haben vielfach Stahl, der l ju> °/° un '' darüber 
Schwefel enthielt, bis auf Spuren von Schwefel 
in ganz kurzer Zeit gereinigt,. Zu diesem Vor- 
gänge sind höchstens l 1 /* bis 2 Stunden er- 
forderlich gewesen. 

War es für uns somit bewiesen, daß der 
Induktionsofen ein vorzüglicher Entschweflungs- 
apparat ist, so ist ein Ahnliebes Resultat zu be- 
richten betreffend Entfernung von Phos- 
phor. Die Entfernung von, Phosphor gelingt 
in jedem l'tnfange. Haben Sie ein Roheisen von 
2 11 1- Phosphor, so gebrauchen Sie natürlich 
wesentlich langer, um diesen Phosphorgehalt zu 
beseitigen, als zur Entfernung von '/io °jo Phos- 
phor bis auf Spuren. Paß es möglich ist, letz- 
teres zu erreichen, halte ich übrigens für wesent- 
lich wichtiger, als daß es möglich ist. 2 % und 
mehr Phosphor aus dem Eisen zu vertreiben. 

Schwieriger ist die Entfernung von 
großen Mengen Kohlenstoff in Gegen- 
wart von größeren Mengen von Phosphor bei 
hasischer Ofenzustellung. Wollte man ohne 
Kalkzuschlag die Entkohlung durch Zusatz von 
Walzensinter, Erzen usw. durchführen, so würde 
die Ofenzustellung zusammengeschmolzen werden, 
weil bei der hohen Temperatur im Ofen neben 
dem Kohlenstoff auch Phosphor verbrennt und 
«he Phosphorstlure zur Vcrschlackung die Rasen 
aus der Ofenzustellung löst. Es muß also gleich- 
zeitig Kalk in genügender Menge zugeschlagen 
werden und dann ist die mit dem Fortschritt 
der Operation immer größer werdende Schlacken- 
uienge ein Hemmnis für einen schnellen Verlauf 
de* Prozesses. Indessen macht es keine Schwierig- 
keiten, in sehr kurzer Zeit beliebige Mengen 
von Kohlenstoff zu entfernen, falls in dem Eisen 
geringere Mengen von Phosphor enthalten sind. 
Dies gelingt um so schneller, je geringer der 
Phosphorgehalt ist, bei 0,1 »o sehr gut, Achn- 
lich ist es mit dem Mangan und Silizium. 
Was die Desoxydation des Rades anlangt, so 
ist diese in der gewünschten Vollständigkeit nicht 
möglich, wenn sich irgendwelche nennenswerte 
Mengen von Eisensauerstoffverbindungen in der 
Schlacke befinden. Eine derartige Schlacke muß 
daher entfernt werden. Wir haben dann einfach 
Kalkstaub dem Rade zugesetzt, um so eine neue 
Schlacke zu bilden. Dieses Verfahren wird nach 
hVJarf unter gleichzeitiger Zuführung von Re- 
duktionsmitteln wiederholt. Man erreicht damit 
*ine vollständige Desoxydation. 

Wenn ich nun zu der elektrischen Seite 
Jos Induktionsofens übergehe, so möchte 
ich betonen, daß unsere Versuche teils in einem 
ganz kleinen Ofen gemacht wurden, der etwa 
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50 bis fiO kg faßte, teils in einem etwas größeren, 
der 300 kg faßte. Wir haben stets mit nor- 
malem Wechselstrom von 50 Perioden gearbeitet, 
derart, daß wir den < Ifen an eine Phase unseres 
Drehstromnetzes angeschlossen haben. Es soll 
nicht bestritten werden, daß der cos. <p des 
größeren < Ifens heute noch nicht sehr günstig 
ist. Wahrend wir beim kleineren Ofen einen 
cos. s von 0,95 noch bei einem Einsatz von 
120 kg erreichten, ist der cos. <p an dem 
größeren Ofen im Vergleich zu anderen elek- 
trischen Apparaten noch nicht sehr günstig. 
Wir hoffen jedoch, auch diese Schwierigkeit zu 
überwinden. Einen wirklich fundamentalen Fehler 
würde ich in dem geringen cos. y eines Ofens 
nicht sehen, falls es gelingen dürfte, einen Ofen 
zu bauen, der mit gangbaren und bisher üblichen 
Generatortypen betrieben werden kann ist 
doch ein Haupthinderuugsgrund für die Ent- 
wicklung der elektrischen Oefen auf den großen 
Werken der P instand, daß alle bisherigen Er- 
bauer von elektrischen Oefen auf mehr oder 
weniger anormalen Maschinen basierten. Wir 
haben mit Oefen von 300 kg und 50 Perioden 
bei unseren Versuchen schöne Erfolge erzielt 
und hoffen auch bei größeren Oefen ahnliche 
Resultate zu erhalten. Auf oben geschilderten 
ungünstigen Pinstand ist es zurückzuführen, daß 
man sich nicht überall entschließen kann, elek- 
trische Oefen aufzustellen, da zu dem elektrischen 
Ofen ein besonderer Generator gehört uud wo- 
möglich zu Oefen verschiedener Größe noch Gene- 
ratoren verschiedener Polwechselzahl gefordert 
werden. 

Was den Stromverbrauch für die ver- 
schiedenen Zwecke bei dem Induktionsofen, wie 
wir ihn im Hetrieb haben, anbelangt, so kann 
ich Ihnen darüber nur Günstiges berichten. Zum 
Einschmelzen von Roheisen und Erhitzen auf 
etwa 1200° bedarf es in unserem kleinen 300 kg- 
Ofen etwa 3H5 KW.-Stunden f. d. Tonne. Zum 
Fertigmachen einer Schrottcharge sind etwa 
(500 KW.-Stunden erforderlich. Es wird dabei 
nicht etwa so gearbeitet wie in Gysinge, wo 
nur reiner Schrott und Roheisen eingesetzt und 
bei Erreichen eines bestimmten Kohlenstoff- 
gehaltes der Prozeß unterbrochen wurde, son- 
dern es wird gewöhnlicher Schrott verarbeitet, 
vollkommen heruntergefrischt und dann auf den 
gewünschten Kohlenstoffgehalt zurückgekohlt 
übrigens die einzige Art, wie unreines Material 
verarbeitet, werden kann. 

Wenn Sie nun annehmen, daß auf den Stahl- 
werken die Kilowattstunde mit durchschnittlich 
2,5 ,'; wird angesetzt werden können eine 
Zahl, die unter Herücksichtigung des Wertes 
der Hochofengase, der Amortisation der Gas- 
motoren usw. etwa richtig sein dürfte , so 
ersehen Sie ohne weiteres, daß von einem Ein- 
schmelzen von Roheisen auf diesem Wege keine 



Veber die Fortfehritte in der Etcktrottahl-Darsteltung. 



Digitized by Google 



84 8Ubl und Einen. 



27. Jahrg. Nr. 3. 



Ergebnisse der Versuche in Völklingen. 
Für das Arbeiten im elektrischen Ofen wurden folgende E i n s a 1 z m a t e r i a l*u« 11 verwendet: 

1. Hämatit im Kupolofen umgCBchmolzen mit 2. KlüsHiger Stahl aus doin Konverter oder 

50 °/ 9 Kokillonbruch. Abfall e. 

' Kohlenstoff — 3,7— 4 °/o ( Kohlenstoff = «f 0,1 », 0 

Phosphor . = 0,13 o/„ A ,.„i„ OI , I Phosphor . - 0,08-0,07 > 

Schwefel . = 0,07 , Anal y 8e Schwefel . ^= 0,08 0,10 „ 

ßiliüium . . = 2,3 „ I Mangan . . = 0,55 o/ 0 



Analyse 



1. Entschweflung» vorsuche 

Charge 2 wurde aus reinem Hämatiteinsatz her- 
untergefrischt bis auf folgende Zusammensetzung: 
Kohlenstoff . 1,37 o/„ 
Phosphor . . 0,06 „ 
Analvse ' Mangan . . . 0,337 „ 
Schwefel . . 0,023 , 
Silizium. . . 0,719 „ 

Hiervon blieben 120 kg im Ofen zurück. 
Charge 3 : 

( Rest von Charge 2 120 kg flüssig 
Einsatz \ Hämatit .... 56 „ \ 

t Abfalle 80 . / 



Einsatz kalt 



256 kg 

Der durchschnittliche Schwefolgehalt des I 
betrug 0,054 «; 0 . 

Abstich = 127,5 kg. 

Kohlenstoff . 0,938 o ;ü 
Phosphor . . 0,074 „ 
Analyse l Mangan . . . 0,306 „ 
Schwefel . . 0,024 „ 
Silizium . . . 0,276 , 
Also Verminderung dos Schwefels um 0,030 «'.■» ! 
Charge 4. 

Fi [Rest von Charge 3 . 128,5 kg flüssig 

Hämatit 48 „ \ Einsat/ 

Bfttt [ Abfälle 88 „ S k«1t 

264,5 kg 

Der durchschnittliche Schwefelgehalt des Einsatzes 
betrug 0,054 o 0 . 

Abstich = 121 kg. 

Kohlenstoff , 1,08 °/ 0 
0,076 „ 
0,275 . 
0,037 . 
0,291 „ 



o h n o Rücksicht auf Phosphor. 
Charge 5. 

| Kest von Charge 4 . . 143 kg flüssig 
Einsatz J Hämatit ....... 40 „ \ Einsatz 

\ Abfälle 96 , / kalt 

279 kg 

Der durchschnittliche Schwefelgehalt des Einsatzes 
betrug 0,060 o „. 

Abstich ^ 150 kg. 

i Kohlenstoff . 0,608 »,„ 

I Phosphor . . 0,063 „ 

Analvse ' Mangan . . . 0,307 , 

Schwefel . . 0,013 „ 

l Silizium . . . 0,289 „ 

Also Verminderung des Schwofolgehaltes um 
0,047 >. 



Analyse 



Phosphor 
Mangan . 
Schwefel 
Silizium . 
Also Verminderung 
0,017 >. 



des Schwefelgehaltes 



Charge 31. 

Einsatz flüssig 



Kohlenstoff 
Phosphor . 
Mangan . 
Schwefel . 
Silizium . 



0,393 » o 
0,069 , 
1,146 . 
0,086 „ 
0,028 „ 



Mit Walzcnsintcr gefrischt 
nach 1 Stunde 20 Minuten 



um 



. 1.36 q. 0 

. 0,082 . 

. 0,389 „ 

. Spuren! 

. 0,023 o ;0 

Der Schwefelgi-balt des Einsatzes — 0,086 °/o ist 
demnach bis auf Spuren entfernt worden ! 



Mit Kohle zurückgekohlt und 
2 Stunden abstehen gelassen 



Kohlenstoff 
Phosphor . 
Mangan . . 
Schwefel 
Silizium . . 

Kohlenstoff 
Phosphor . 
Maugan . . 
Schwefel . 
Silizium. . 



0,079 7« 
0.071 „ 
0,209 , 
0,086 . 
0,042 „ 



2. r^ntphosphorung und Entschweflung. (Arbeiten mit flüssigem Stahl.) 



Charge 41. 



Einsatz: 
Hüasiger Stahl 



Kohlenstoff 
Phosphor . 
Mangan . . 
Schwefel . 
Silizium. . 



f Phosphor 
Mangan . 



gestanden : 



Schwefel 
Silizium . 



S 0,1 % 

0,065 „ 

0,629 „ 

0,105 „ 

0,019 n 

0,037 „ 

0,254 „ 

0,051 , 

0.013 . 



Keile sein kann, denn etwa H,75rf; allein für 
Kraft wird kein Mensch für eine derartige 
Operation, auch wenn sie eine wesentliche 
Ueberhitzung mit sich brächte, ausgeben. Einen 
geringeren Stromverbrauch haben übrigens die 



Charge 42. 

Einsatz: 

Stahl 



Kohlenstoff 


< <U 


.." 


Phosphor . 


0,067 




Mangan . . 


(»,734 


R 


Schwefel . 


0,087 




Silizium. . 


0,019 


- 


Phosphor . 


0,03 




Mangan . . . 


0,239 




Schwefel . . 


0,056 


- 


sili/ium. . , 


0,01 1 





s /4 Stunden her- 
untergearbeitet: 



Mit Kohlenstoff zurückgekohlt auf 1,5",, Kohlen- 
stoff, hatte nach einatflndigem Abstehen nur noch 
0,039 » n Schwefel. 

sämtlichen anderen Verfahren heute auch nicht, 
auch wenn sie mit größeren Einsätzen von 2 t 
und dergleichen arbeiten. Auch kann natürlich 
keine Hede davon sein, daß so eine Schrott- 
charge, selbst wenn sie mit 500 KW.-Stunden 
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zu einem zufriedenstellenden Resultate zu Ende 
geführt werden kann, irgendwie den Bedürf- 
nissen der Eisenindustrie Rechnung trägt. Ich 
bemerke ilaliei. daß 500 KW.-Stunden schon 
beinahe die theoretische Grenze für den Ver- 
brauch darstellen. 500 KW.-Stunden entsprechen 
etwa 12.50 ,,M> auf unseren Eisenwerken. 

Ganz anders stellt sich das Bild, wenn man 
von flüssigem Material ausgeht, also in der 
Hauptsache flüssigem Thomasstahl oder flüssigem 
Martinstahl. Die Veredlung dieser Produkte 
bis zu den höchsten und feinsten Stahlqualit&ten 
ist die eigentliche Aufgahe der elektrischen 
• >.-fen. Zum Beispiel ist. es uns wiederholt ge- 
lungen, mit 150 bis 200 KW.-Stunden für die 
Tonne gewöhnlichen Thomasstahl vollständig zu 
entgasen, his auf Spuren den Schwefel und 
Phosphor zu entfernen, auf 1 und l'/a n /o 
Kohlenstoff zurückzukohlen und fertigzumachen! 
Wenn Sie dieses Resultat sich besehen, so ist 
ilie Aufgabe mit 3,75 -A für Kraft für die Ver- 
edlung des verhältnismäßig gewöhnlichen Ma- 
terials bis zu den feinsten Sorten von Ticgel- 
stahl auf eine recht billige Weise gelöst. Und 
wenn Sie berücksichtigen, daß dieses möglich 
ist in einem Ofen, der nur 300 kg faßt, so 
wird Ihnen ohne weiteres klar sein, daß in 
griiliercn Oefen und durch weitere Fortschritte 
der Wissenschaft noch ganz andere Resultate er- 
zielt werden können. Die Aufgabe der elek- 
trischen Oefen ist daher meines Erachtens nicht, 
einzuschmelzen und unsere normalen Prozesse 
zu ersetzen, sondern ergänzend zu unseren bis- 
herigen Prozessen hinzuzutreten, um so jedem 
Stahlwerke zu ermöglichen , aus Thomas- und 
Martinstahl mit verhältnismäßig geringen Kosten 
die besten StahlqualitiUen zu erzeugen. 

I m diese besten (Qualitäten zu erzeugen, 
>ind sehr hohe Temperaturen erforderlich, welche 
im Konverter sowohl als auch im Martinofen 
nur mit bedeutendem Mehraufwand an Alibrand 
und Brennstoff zu erreichen sind; hier setzt die 
vorteilhafte Verwendung des Induktionsofens ein, 
welcher das Uelierhitzen mit geringen Kosten 
durchzuführen gestattet, indem ein sehr viel 
gröberer Prozentsatz der aufgewandten Energie 
«dine irgendwelche nennenswerte Zwischen- 
glieder im Schmelzgut direkt in Wärme um- 
i-'e-ietzt wird. 

Es wurde dem Induktionsofen der Vorwurf 
gemacht, daß es bei seiner Verwendung als 
Stalilsclmielzofen unmöglich sei. gut flüssige 
uml reaktionsfähige Schlacken zu erhalten. Dem- 
gegenüber kann ich Ihnen die Tatsache anführen. 
<lati man sowohl mit Schlacken, die durch Me- 
lall-Sauerstoffverbindungen angereichert erhalten 
*ind, frischend arbeiten kann, als auch mit 
kalkreirhen und metallarmen Schlacken. In 
Mden Fällen haben wir in unserem Ofen gleich 
i-nt flüssige Schlacke erhalten. 



Es gibt zwei Methoden, wie man den Strom- 
verbrauch reduzieren kann. Einmal daß man 
größere Oefen baut und dadurch die Wärmeverluste 
geringer gestaltet; dann aber auch, daß man 
die metallurgischen Prozesse so einrichtet, daß 
sie möglichst rasch vor sich gehen. Dadurch 
wird natürlich ebenfalls der Wärmevorlust herab- 
gesetzt, da die durch Ausstrahlung verloren 
gehende Wärme in der Zeiteinheit bei jedem 
Ofen jederzeit die gleiche sein wird, voraus- 
gesetzt, daß annähernd die. gleiche Temperatur 
im Inntrn herrscht. 

Zum Schluß möchte ich Ihnen noch die Re- 
sultate einer Anzahl von Chargen, die wir in 
Völklingen gemacht haben, vorlegen (siehe vor- 
stehende Tabelle). (Lebhafter Beifall.) 
* * 

An der anschließenden Besprechung heider 
Vorträge beteiligten sich nachgenannte Herren: 

Dr. Hans (t o 1 d s c h m i d t - Essen a. d. Ruhr : 
Aus eigener Anschauung kenne ich nur das Ver- 
fahren von Stassano. Ich habe sowohl die ersten 
Versuchsanlagen in Darfo vor vier Jahren ge- 
sehen , als auch den rotierenden Ofen, den 
Stassano im Arsenal zu Turin errichtet und der, 
wie ich glaube, ein Jahr gearbeitet hat. Ich 
habe auch im vergangenen Mai das neue Werk 
„Forni termo-elettriciti Stassano* in Turin be- 
sichtigt. Ich möchte gleich von vornherein 
erwähnen, daß ich auch der Schamade des 
Hr. Prof. Eichhoff im Anfange seiner Ausfüh- 
rungen zustimmen muß. . Es ist nicht not- 
wendig, glaube ich, daß die Eisenindustrie durch 
den elektrischen Ofen in große Aufregung zu 
geraten braucht ; man wird noch manches, manches 
Jahr warten müssen, ehe der elektrische Ofen 
allgemein in die Eisenindustrie eingeführt werden 
kann. Aber ich glaube auf der andern Seite, 
«laß der Ofen von Stassano genau dasselbe zu 
leisten imstande ist, wie der Ofen von Heroult, 
wie der Ofen von Kjellin. Natürlich ist auch 
der Ofen von Stassano dazu geeignet, eine Raffi- 
nation des Eisens im Ofen vorzunehmen. Ich 
finde in dieser Hinsicht weder einen großen 
theoretischen noch einen praktischen Unterschied 
der Oefen von Heroult und Stassano. Ich möchte 
mich hier nicht auf Einzelheiten einlassen, denn 
die gehören vor das Patentamt und nicht vor 
dieses Forum. Es bedingt bekanntlich der Ofen 
von Stassano durch die Strahlung der Licht- 
bögen eine Erwärmung des Materials. Es wird 
also die Schlacke im Stassano-Ofen völlig ge- 
nügend heiß, um die Raffination vorzunehmen, 
ebenso wie im Ofen von Heroult. 

Ich glaube hier auf einen Irrtum aufmerksam 
machen zu müssen. Stassano hat zwar zu Anfang 
in seinen Veröffentlichungen hervorgekehrt, daß 
er Erze direkt in seinem Ofen verarbeiten, dali 
er aus den sehr reinen oberitalieuischen Erzen 
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direkt Stahl erzeugen will. Stassano ist davon 
vorläufig zurückgekommen, zurzeit macht er am 
seinem Werke Stahlformguß, den er dadurch 
herstellt, daß er minderwertigen Schrott zu- 
sammenschmilzt unter Hinzufügung von etwas 
Kalk usw. Das oben genannte Werk, das durch 
einige Kapitalisten errichtet ist. ist wiederum 
nur ein Versuchswerk, wenn auch größerer Art.* 
Es ist vorläufig die Summe von 1 Million Lire 
zusammengebracht, die, soweit ich erkennen 
konnte, bereits ziemlich verbaut worden ist. Es 
ist ein Ofen von 200 P.S. aufgestellt worden, 
der damals in Gang gesetzt werden sollte. Im 
Gang war im Mai ein kleinerer Ofen von 100 P. S. 
Ein rotierender Ofen von 1000 P.S. soll, wie 
ich von Stassano weiß, in allernächster Zeit in 
Gang kommen, ebenso ein feststehender, der 
einem kleineren Martinofen ähnelt, nur daß die 
Erhitzung der Charge von drei Paar Elektroden 
vorgenommen wird. Ich möchte der vor- 
geschrittenen Zeit wegen nicht auf weitere Einzel- 
heiten eingehen und nur hervorheben, daß Ofen 
und Metbode von Stassano nach jahrelanger 
Mühe gut durchgearbeitet sind und eine umfang- 
reichere Einführung sicher zu erwarten ist. 
Dabei kommt die Lage, in der Italien in bezog 
auf die Stahlindustrie für den elektrischen Prozeß 
sich befindet, sehr zustatten. Es sind dies 
kurz angedeutet: billige Wasserkräfte, vorzüg- 
liche reine Erze, besonders in Oberitalien, und. 
nicht zum wenigsten, hohe Stahlpreisc. die durch 
Zollschutz begünstigt werden. 

Dipl.-Ing. Eilender- Aachen: M. H., ich 
habe Gelegenheit gehabt, das Verfahren von 
Girod in Hgines in Savoyen zu studieren. Wie 
Hr. Professor Eichhoff erwähnt, bat es große 
Aehnlichkeit mit dem Heroult-Prozeß. Es unter- 
scheidet sich insofern von ihm, als hier nur eine 
Kohleuelektrode über dem Bade steht, also auch 
nur eine Flariimbogenerhitziing auftritt. Die 
zweite Stroinzuleitimg erfolgt in Höhe der Herd- 
sohle durch sechs oder acht Stahlgiißsegmente, 
die in einer Ebene des runden, tiegelartigen 
Herdes augeordnet sind. In ihrem vorderen 
Teile sind sie wassergekühlt; von hier aus er- 
strecken sie sich dann mit massiven, etwa 7 cm 
starken Dornen durch das Mauerwerk Iiis ins 
Innere des Ofens. Das Kjelliu- Verfahren habe 
ich noch nicht kennen gelernt ; meine Be- 
merkungen werden sich daher nur auf den ersten 
Vortrag beziehen. In erster Linie fiel mir bei 
dem erwähnten Verfahren die niedrige Tem- 
peratur des fertigen Stahles auf. Nur bei 
schnellstem Vergießen konnten die Chargen 
(1200 kg) ohne Sau aus der Pfanne gebracht 
werden. Ich mochte mir nun die Frage er- 
lauben, mit welcher Stromdichte, bezogen auf 
den Elektrodenquerschnitt, das Heroult- Verfahren 
arbeitet und ob sich die Bndtemperatiir durch 

* Vorgl. „Stahl und Einen- 1907 Nr. 1 S. 14. 



eine Steigerung derselben in dem gewünschten 
Maße erhöhen läßt ohne zu große Herabsetzung 
der Lebensdauer der Elektrode und zu hohen 
Stromverbrauch. 

Sodann hat Hr. Profebsor Eichhoff ausgeführt, 
daß die Desoxydation beim Heroult-Prozeß eine 
vollständige sei. Ich glaube, dies bedarf einer 
gewissen Einschränkung. Nach Ansicht des Vor- 
tragenden können Eisenkarbid und Eisenoxydul 
innerhalb gewisser Grenzen nebeneinander im 
flüssigen Eisenbade bestehen. Es wäre demnach 
eine weitere Desoxydation durch Kohlenstoff- 
zufuhr in das Had nicht mehr möglich. Beim 
Heroult-Prozeß dagegen kann dieselbe noch 
weiter getrieben werden durch die Einwirkung 
von Kalziumkarbid. das bei der hohen Tem- 
peratur iles Lichtbogens entsteht, sich hierauf 
in der stark basischen Schlacke löst und mit 
dem Eisenoxydul des Metallbades in Reaktion 
tritt. Es wäre dies also eine spezifische Eigen- 
tümlichkeit des Heroult-Prozesses, da ja hier 
nur die Bildungsmöglichkeit von Kalziumkarbid 
vorliegt. Erst die letzten Spuren des Oxyduls 
brauchen alsdann durch Mangan in Mangan- 
oxydul übergeführt und so unschädlich gemacht 
zu werden. 

Der Nachweis, daß der im Heroult-Ofen her- 
gestellte Stahl bedeutend oxydulfreier als jeder 
andere sein kann, beruht demnach in letzter 
Linie auf der obigen Annahme des Nebeneinander- 
bestehen» von Eisenkarbid und Eisenoxydul im 
Metallbade. Einen Beweis hierfür an Hand aus- 
führlicher metallurgischer Untersuchungen hat 
dagegen der Herr Vortragende nicht erbracht ; 
er hat nur versucht, dieselbe an Hand gewisser 
Erscheinungen aus der Praxis plausibel zu machen. 
Daß dies nicht zwingend ist, dürfte klar sein. 
Auf der andern Seite stehen dieser Annahme 
eine große Reihe theoretischer Bedenken und 
Schwierigkeiten entgegen, die zu ihrer Beseiti- 
gung einer weitergehenden Untersuchung, vor 
allem unter Berücksichtigung der Gasphase, 
ihres Druckes sowie der Partialdrucke von Kohlen- 
oxyd und Kohlendioxyd, bedürfen. Solange diese 
nicht in abschließender Weise vorliegt, dürfte 
meiner Ansicht nach die Auwendung einer so 
neuen und in gewisser Beziehung grundlegenden 
Anschauung zur Begründung der Vorzüge eines 
praktischen Prozesses verfrüht sein.* 

Direktor Bi an- Dommeldingen: Ich möchte 
an Hrn. Prof. Eichhoff eine Frage richten, die 
vielleicht gerade diejenigen Industriellen inter- 
essieren wird, welche eventuell mit flüssigem 

* Zu dienen Ausführungen, die gegenüber der in Und - 
liehen Oiskussion nachträglich schriftlich erweitert uns 
zugesandt wurden, bemerkt Professor Eichhoff, daß er 
schon vor Beinein Vortrage eine Arbeit unter der Feder 
gehabt habe und noch habe, welche die in Frage stehen- 
den Verhältnisse näher bertthrt. Er müsse es sich 
daher vorsagen, auf die sehr erweiterten Ausführungen 
des Herrn teilender au dieser Stelle zurückzukommen. 
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Roheisen oder kaltem Einsatz arbeiten mußten. 
Wenn die HH. Prof. Eichhoff und Röchling' 
sagen, dali es zu teuer sei, mit flüssigem Roh- 
eisen zu arbeiten, so stimmt das ja im allgemeinen, 
speziell da, wo die elektrische Kraft mit 2,5 t£ 
und mehr in die Kalkulation eingesetzt wird; 
jedoch, aber ohne in Einzelheiten eingehen zu 
wollen, können spezielle Verhältnisse es als vor- 
teilhaft < rscheinen lassen, das flüssige Roheisen- 
verfahren anzuwenden. Anknüpfend an diese 
Bemerkung möchte ich hier mitteilen, daß ich 
hei einem Verfahren, welches mit kaltem Schrott- 
einsatz arbeitete, an der Dampfmaschine so große 
Schwankungen konstatierte (zwischen 50 und 
300 Volt), daß ich befürchte, daß Gasmotoren 
die Touren nicht einhalten könnten und zum 
Stehen gebracht werden müßten. Diese Er- 
scheinung bei kaltem Schrotteinsatz dürfte sich 
wohl, wenn auch in weniger heftiger Art und 
Weise, auch bei flüssigem Roheiseneinsatz und 
zwar wahrend der Entkohl ungsperiode ereignen. 
Ich möchte daher an Hrn. Röchling die Frage 
richten, ob die Schwankungen des Induktions- 
ofens ebenso groß sind bei der Kraftabnahme, 
wie bei dem Elektrodenofen. 

Oheringenieur V. Engelhardt-Charlotten- 
Imrir: Ich möchte Hrn. Prof. Eichhoff darauf 
aufmerksam machen, daß er in seinem Vortrage 
einen Irrtum bezüglich des zweiten Umsehen 
"fens zu seinen Ausführungen begangen hat. 
Dieser Ofen ist kein Ofen im Sinne des ur- 
sprünglichen Ginschen Widerstandsofens; * das 
ist ein reiner Induktionsofen, das ersehen die 
Herren schon daraus, daß ein dreiteiliges 
Magnetjoch oben aus dem Ofen herausragt, und 
zwar ist es ein Kjellinscher Induktionsofen mit 
«lern einzigen Unterschied, daß er eine viereckige 
statt einer runden Schmelzrinne hat. Der Ofen, der 
hier dargestellt ist. dürfte also z. B. in Deutschland 
von Gin gar nicht gebaut werden. Auf die 
Anfrage des Hrn. Direktors Bian bezüglich der 
Schwankungen im Induktionsofen wird wohl 
Hr. Röchling zurückkommen. Ich möchte dies- 
bezüglich auf einen von mir verfaßten Artikel 
in .Stahl und Eisen* 1905 verweisen. ** In 
diesem sind die Schwankungen am Kjellinsclu n 
"fen für einzelne Chargen in Kurven dargestellt; 
die Schwankungen betragen etwa 5%. 

Professor E i c h h o f f - Berlin : M . H . ! Wegen 
der vorgeschrittenen Zeit will ich mich nur auf 
die Beantwortung der direkt an mich gestellten 
Fragen einlassen. Es ist mir nicht möglich ge- 
wesen, über den elektrischen Teil Ausführungen 
zu inachen, weil ich eben meine Ausführungen 
zu sehr abkürzen mußte. Der Heroult-Ofen 
arbeitet mit Einphasen- Wechselstrom von 100 



• Vergl. „Stahl und Einen» 1907 Nr. 2 S. 43 ii. 44. 

„Stahl und Eisen" 1905 Nr. 3 8. 148, Nr. 4 
8. 205, Nr. 5 8. 272. 



bis 110 Volt Spannung, und die Strommengen, 
die durch das Rad hindurchgehen, hangen natür- 
lich von der Größe der Charge und von der 
Zeit ab, in welcher die Charge geschmolzen 
werden soll. Für kleine und große Oefen wird 
dieselbe Stromart und Spannung verwendet. 

Die Frage der Oxydation, der Verunreini- 
gungen, welche vorhin angeregt worden ist, ist 
dahin zu beantworten, daß es ganz klar ist, 
daß eine Reinigung nur durch oxydierende 
Schlacken und daß eine Desoxydation des Ma- 
terials nur unter einer oxydfreien Schlacke 
möglich ist. Die Schlacke, welche zur Oxy- 
dation der Verunreinigung benutzt wird und die 
die Verunreinigung des Stahls enthalt, wird ent- 
fernt und durch eine Schlacke von Kalk und 
Sand ersetzt. Daß Kalk und Sand verwendet 
wird, hat seinen Grund darin, daß es für un- 
nötig erachtet wird, im Heroult-Ofen den Stahl 
wilrmer zu machen als in einem Martinofen 
oder in einem sonstigen Ofen. Man muß in dem 
(»fen eine Schlacke haben, welche bei den Tem- 
peraturen, die im Ofen herrschen, noch flüssig 
bleibt. Die Zuführung von Sand beeinträchtigt, 
im übrigen die desoxydierende Wirkung des 
Ofens. Der Heroultsche Ofen arbeitet mit einer 
oder mehreren oxydierenden Schlacken und mit 
einer Desoxydationsschlacke. 

Was die Ausführungen zu der Abbildung des 
zweiten Gin-Ofens angeht, so sind die eben ge- 
machten Bemerkungen vollständig richtig. In 
Wirklichkeit ist es ein Induktionsofen, der die 
Erhitzung in kleinen Kanülen vornimmt. Er ist 
nur als Beispiel gebracht worden, um zu zeigen, 
in welcher Art und Weise manche Erfinder, an 
dem ursprünglichen Gedanken klebend, sich nach 
und nach die Vorteile anderer Verfahren aneignen ; 
hat doch Gin in seinem neuesten Ofen auch schon 
Elektroden zur Anwendung gebracht. Es würde 
zu weit führen, auf alle Einzelheiten einzugehen. 

Hermann Röchling- Völklingen: Gegenüber 
der Anfrage des Hrn. Biau möchte ich erwidern, 
daß bei uns in Völklingen ein 300 kg-Ofen in 
Betracht kommt. Die Stromkurve für diesen 
elektrischen Ofen ist beim Arbeiten mit flüssigem 
Einsatz im wesentlichen eine gerade, die nur 
beim Abstechen der fertigen Charge und beim 
Einfüllen des neuen Einsatzes unterbrochen wird. 
Da alle Schwankungen wegfallen, die bei be- 
weglichen mit Lichtbogen arbeitenden Elektroden 
auftreten, so haben wir beim Arbeiten mit 
flüssigem Einsatz einen nahezu vollkommen 
gleichmaßigen Stromverbrauch und damit auch 
eine ähnlich gleichmäßige Belastung der Zen- 
trale. Auch hier treten Bebist ungsftnderungen 
nur beim Abstechen der fertigen Charge und 
beim Eingeben der neuen Charge derart ein. 
daß die Belastung zunächst Iiis nahezu auf den 
Nullwert sinkt, um dann beim Einfüllen wieder 
auf den Normalwert zu steigen. Beim Ein- 
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schmelzen von festem Einsatz erlullt man mit 
wachsendem Einsatz hei konstanter Spannung 
eine allmählich steigende Stromkurve, hei der 
aher auch alle plötzlichen Schwankungen ver- 
mieden werden. Ich wollte noch hinzufügen, 
daß die elektrischen Resultate heim Arbeiten 
mit flüssigem Einsatz im Induktionsofen deshalb 



wesentlich günstiger werden, weil die auf den 
Ofen arbeitende Maschine dann wahrend der 
ganzen Dauer der Charge voll ausgenutzt werden 
kann. Ein weiterer Vorteil beim Arbeiten mit 
flüssigem Einsatz besteht darin, daß der Of««n 
in diesem Kall vollständig entleert wird: das 
ist ein sehr wesentlicher Fortschritt. 



Der Zusammenhang zwischen Bruchaussehen und Kleingefüge 

von Stahlproben. 



\ uf der Frühjahrsversammlung l!tüt> des Iron 
and Steel Institute hat (.'. O. Hnnnister 
eine Arbeit* vorgelegt «The relation betweon 
type of fracture and miero-strueture of Steel 
test-pieces* , die manchen Aufschiuli über obige 
Frage gibt. Maßgebend für »las Aussehen der 
Bruchflächeu eines Zerreißstabes sind folgende 
drei Faktoren: 

1. Die Art der Ausführung der Zerreißprobe. 

4 2. Größe und Form des Versuchsstabes. 

3. Die Art des untersuchten Materials. 

Martens sehreibt hierüber in seinem .Hand- 
buch der MaLerialieukunde" :** .Das Aussehen der 
regelrechten Bruehflächcn ist, abgesehen von der 
Form, auch sonst noch ganz besonders kenn- 
zeichnend für die Art der Inanspruchnahme des 
Probestückes und man kann sich deswegen die 
charakteristischen Formen nicht scharf genug ein- 
prägen, weil man, ganz abgesehen von den eigent- 
lichen Materialprüfungen, aus dem Brtiehaussehen 
zerbrochener Maschinenteile häutig auf die Bruch- 
ursacheu schließen muß. 

Wo (Telegenheit zur Ausführung vieler Ver- 
suche gegeben ist, sollte man nach bestimmten 
Gesichtspunkten geordnete Sammlungen von allen 
Arten der Bruehersclieinungen anlegen. Dies 
dürfte um so nötiger sein, als in der Praxis recht 
häutig Bruehersclieinungen dem Material als Un- 
gleichartigkeit oder Ungänzen zur hast gelegt 
werden, die durchaus notwendige Folgen des 
Prüfungsvorganges beziehentlich der Inanspruch- 
nahme, während desselben sind und keineswegs 
als Fehler des Materials gelten können. * 

Wie leicht auch der geübte Ingenieur auf 
Grund von eigenartigen Brueherscheinungeu in 
der Beurteilung des Materials fehlgehen kann, 
wenn nicht alle Umstände, die auf die Art der Ent- 
stehung des Bruches Einfluß haben können, genau 
bekannt sind, weist Heyn in seinem, auf der Haupt- 
versammlung des Vereins deutscher Eisenhütten- 
leute gehaltenen Vortrag .Uebcr die Nutzanwen- 
dung der Metallographie in der Eisenindustrie" 
nach.*** l"cber den Einfluß der Form und Größe von 



* Vergl. .Suhl und Einen" l'JOU Nr. 12 S. ":»<;. 
•* A. Martens: „Handbuch der Materialienkunde- 
1898, Seite 78. 

••• .Stahl und Eiaon" 190(1, Heft 10 Seit« 580. 



Probestäben auf das Bruchaussehen hat Rudel off 
eine Studie .Beitrag zum Studium des Bruchaus- 
sehens zerrissener Stäbe* veröffentlicht,* 

Da bei Festigkeitsversuchen stets die gleichen 
Bedingungen innegehalten werden können, hei 
plötzlichen Materialbrüchen im Betrieb jedoch 
häutig über Entstehung und Ursache des Bruches 
nichts bekannt ist, so erscheint es nicht aus- 
geschlossen, daß durch die Gefugeuntersuchung 
ein Bindeglied zwischen Zerreißversuch und Bruch 
im Betrieb geschattet! wird. Die Untersuchungen 
Bau nis ters liefern hierfür schon so manchen 
wertvollen Fingerzeig. Im Nachfolgenden sollen 
die Hauptergebnisse der Arbeit auszugsweise 
wiedergegeben werden. 

Aus einer großen Zahl zerrissener Stäbe 
wählte Baunister eine Anzahl typischer Brüche 
heraus und verglich ihr Kleingefüge mit den 




Abbildung 1. 



gefundenen Festigkeitswerten, dem Bruchaussehen 
und der chemischen Zusammensetzung. Gestalt 
und Abmessungen der Probestäbe sind in Abbild. 1 
wiedergegeben. 

Zur Prüfung wurde eine gewöhnliche Zerreiß- 
maschine verwendet. Die Zeitdauer vom Beginn der 
Belastung bis zum Bruch betrug durchschnittlich: 

Sekuodra 

Vom Beginn j zur FlielJgrenze ... 5 bis K 
der Belantuug ! zur Maximalbelastung 19 „ 21 
\ zum Bruch 24 „31 

Bannist er unterscheidet folgende Arten von 

BrQchcn: 

1. Bruch mit Trichterbildung (Cup fractures). 
•_\ Blättrigen Bruch i Laminated fractures). 

3. Unregelmäßigen Bruch (Irregulär fractures i. 

4. Kristallinen Bruch (Crystalline fractures). 
"». Gleit- oder schrägen Bruch (Slip or oblique 

fractures). 

* .Baumatcrialienkunde« 1899, Heft 0/7 Seite «5. 
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Untersuchung der Stabe mit Triehter- 
bildung. Trichterbildung (Abbild. 2) tritt bei 
gutem Material am häutigsten auf. Wenn der Bruch 
ganz vollkommen ausgebildet ist. so findet man 
nach Martens* „außer der ebenen Grundfläche 
an dem einen Bruchstück einen rundherum laufen- 



den hervorragenden Rand, an dem andern eineu 
Kegel." Die r mache der Trichterbildung haben 
Kirsch** und Rudel off*** zu erklären versucht. 
Von Rann ister wurden sechs kennzeichnende 
Brüche ausgewählt, die dazugehörigen Angaben 
sind in Tabelle 1 und II zusammengestellt. 



Tabelle I. Mechanische Untersuchung. 



Kr. dt« 

Probe* 




Strcck- 
grenie 
kg . ( mm 


Brach- 
greoie 

kg'imm 


Dehnung 


Be.ehre.bu, 
Betreibung 






% 




1 


Bei 790" C. In Oel gehärtet und bei 
4*0» V. aufglüht. 


71,5 


100,5 


19,0 


Vollkommene TrtehUrblldung; felu- 
k6rnig, .eldenarltg, 'a*crig. 


2 


Bei .*«« 0. In Oel gehärtet und bei 
«80« C. ...geglüht. 


49,1 


72,5 


24,5 


Wie bei 1. 


3 


Bei 7*0" V. ia Oel gehartet und bei 
490" C. »utgcglfil.t. 


«3,6 


87,0 


17,5 


Mittlerer Trlcnler; feinkörnig. ».Iden- 
»rtlir, f»«erlg. 


4 


a« w«l«t. 




44,1 


31,0 


Wie bei 1. 


& 


Bei -40» C. in Oel gehartet and bei 
4*0" V. aufgeglüht. 


59,2 


88,5 


2o,o 


KUebcr Trichter: feinkörnig, seiden- 
artig, fa«crlg. 


C 


Bei 7*0" ('. in Oel gebartet nnd b«l 
4*0" C. au.geglübt. 


69,0 


98,0 


17,5 


Wl» bei 1. 

1 



Die Probestftbe 1, 2, 3 und 5 sind dem 
Material in der Walzrichtung entnommen; 



4 stammt von einem gewalzten Stalte; (i ist 
eine Querprobe. 



Tabelle 2. Che mische und mikroskopische Untersuchung. 



Sommer 
de. rjrobe- 


c* 


Ha 


. 


: 


s 


Act.ung mit l'lkrliflurr 


AcLuiig 
mit 20 % l C er 




% 


_% 


%_ 








Salp.-trr.aurr 


1 

! : 


0,53, 
0,47. 

0,4% 


0,85 
0,76 
0.63 


0,18, 
0,29 5 
0,10» 


0,03, 


0,O3 4 


Feinkörniger IVrlltt und Ferrit. 
Wie bei 1. 
Wie bri |. 


rYlnkrl.tallln. 
Wie bei 1. 
Wie bei 1. 


4 
5 


0,09j 
0.89, 


0,53 
0,69 


0,05, 
0.11, 


0,05. 


0,03, 


l^rUtluehi^tjl^lehnilBlf; 

rVlnki.rnigrr P.-rfllt ond rYrrli. 
umgrentt eon »bmalcn rVrrit- 
handern. 
Wir bei 1. 


Wie bei 1. 
Wie bei I. 


6 


0,49, 


0.62 


0,17, 






Wie bei I. 



Material, das beim Zerreißversuch vollkom- 
mene Trichterbildung gibt, pflegt sehr gleich- 
mäßiges Gefüge zu haben. Die Proben 1, 2, 3 
und 6 ließen uach Bannister unter dem Mikroskop 
ein inniges, gleichmäßiges Gemenge von Ferrit 
und Perlit erkennen. Bei Probe *> (flacher 
Trichter) warder Ferrit netzförmig augeorduet.f 



Untersuchung von Stahlen mit blätt- 
rige in Bruch. Sechs kennzeichnende Brüche 
(vergl. Abbildung 3» wurden ausgewählt, 
deren Festigkeitszalilen und chemische Zusam- 
mensetzung aus Tabelle 3 und 4 ersichtlich 
sind. 



Tabelle 3. Mechanische Untersuchung. 



>r. de. 
l-robe- 
•tabe» 


Wärmebehandlung 


Streck- 
grenre 

kg .,»„„ 


Bruch- 
gren«e 

kg.ümm 




U<-«rhrelbung drr lirurbflSche 


7 

» 

,: 

ii 

12 


Brl 7*0" r. In Orl gebSrtet und bei 
490» V. »».geglüht. 
Bei fi*0" C. autg-glüht. 
B-l SIS» C. In tiel gehärtet und bri 
4*1» , u . c , K | uh ,. 

- 

IM 7*0« C. In Oel g. hart. t und b« I 
4«U" l'. an.grglOht. 


82,7 

74,0 
nicht f.«t- 
iu»tcllrn 
nicht fett- 
*u»tellru 

39,4 
38,7 


88,8 
85,7 
70,9 
64,6 
68,5 


5,2 
9.5 
19,0 

18,0 
14,0 
13,0 


Itluttrie. r.lnk.Vnig. 

Blättrig, »i-linig. 

i. ■ 



Die Probestabc 7 lös 12 sind quer zur 
Schmiederichtung entnommen. Probe 8 ist das- 
selbe Material wie Probe 7. 



• „Handbuch der Materialienkunde" 1898 Seite 76. 
** „Mitteilungen aus den Königlichen Technischen 
Versuchsanstalten" 1889 Seite 11. 

„Baumaterialienkunde" 1899 Seite 88. 



f Das von Rannister in den Urohestftben 1. 2, 3, 5, 6 
als „feinkörniger l'crlit" bezeichnete Ueffige kann nach 
der Wärmebehandlung, die das Material durchgemacht 
hat (Absthrockon bei 780 bis 840» C. in Oel mit nach- 
folgendem Anlassen bei 480° <.'.), nur Sorbit sein. In 
l'robestab 4 (gewalzt) kann Perlit auftreten. Vergl. 
E. Heyn und O. Bauer: »Ueher den inneren Aufbau 
gehärteten und angelassenen Werkzcugstabls« ; „Stahl 
und Kisen" 1906 Nr. 13, 16, 16. O. Hauer. 
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Tabelle 4. Chemische und mikroskopische Untersuchung. 



St. dr» 


«u 


MO 


S. 




■ 


Hrob«- 








«Utl'. 


% 


\ 


% 


% 


% 


7 


0,80. 


0,65 


o.IT 


0,03. 


0,02t 


8 


0,30« 


0,65 


0.17 


0,03« 


ii.O-i, 


» 


0,40o 


0,73 


0,10a 


0,04t 


0,08, 


10 


0,88s 


0,64 t 


0,08t 


0,0*, 


0.0-2, 


11 


0,85« 


0,55« 


0,13t 


0,04« 


0,08, 


.2 


0,81, 


0,62, 


0,11t 


0,03« 


0,03s 



Blättriger Bruch rührt nach Bannisters 
mikroskopischen Untersuchungen in erster Linie 
von kleinen Einschlüssen und Scigerungsstellen 
im Material her. Durch das Walzen oder Aus- 
schmieden werden die Einschlüsse in der Walz- 




Abbildung 4. 




Abbildung 5. Abbildung l>. 



m 

%_ 


AelxuBg 
mit Plkrintlurr 


\ 

Aetiunff mit 20 proK'niierr 
SalprlmAnrr 

• 


r..i»-2 

5,92 


KHnkönilgrr Pi-rlU* und 
Krrril. 

\ Si-hwscbr Andeutung tob 
Strrlfunff. Kt*inkönilic*T 
J l'i rill uoil Krrril. umgrbi-B 

tob Kbntli'ii r ■ rm- 
f bladrrn. 


1 FrlnkrialalUa. 

] str.-if.-D und B*Maok*t> 

elnuehllUar. 

KelakrinUÜUB. Streift«?. 
( KcblackrnrloM'hluMe und 
| Arlifurrii.n wenlifi-r «tark 

■b) bei Probe I uodt 8. 



oder Schmiederichtung gestreckt. Wird nun wie bei 
den Proben 7 bis 12 der Stab quer zur Schmiede- 
richtung entnommen, so verlauft der Bruch vor- 
zugsweise, in den Stellen geringster Dehnung, 
den spröden Scigerungsstellen. Ein Beispiel für 
die empfindliche Wirkung solcher Einschlüsse 
bei Beanspruchung von Material in der Quer- 
richtung und für das dadurch hervorgerufene 
eigenartige Bruchaussehen bespricht Heyn in 
seinem Vortrage »Ueber die Nutzanwendung der 
Metallographie in der Eisenindustrie«.** Dieser 
Abhandlung ist auch Abbild. 4 entnommen. 

W erden die Probe.stabe bei Materialien mit 
Einschlüssen parallel zur Walzrichtung ent- 
nommen, so erscheinen die Seigerungsstellen auf 
den Bruchilftchen als helle Einsprenglinge. die 
unter der Bezeichnung H Arteadern von dem 
Hüttenmann schon lange gekannt und nicht gern 
gesehen werden.*** In einigen Fallen könnte 
Bannister trotz vorhandener, quer zur Stab- 
aehse verlaufender Einschlüsse nur teilweise 
blättrigen Bruch nachweisen. Als wichtig hebt 
Bannister bei der Beurteilung von Materialien, 
die blättrigen Bruch geben, hervor, dali diese 
Materialien auch durch geeignete Wärmebehand- 
lung nicht erheblich zu verbessern sind, weil 
eben die Ursache der Brucherscheinung nicht 
eine Folge falscher Materialbehandlung, sondern 
«ine Folge von Materialfehlern ist. t 

Untersuchung der Stahle mit un- 
rege I m a Ii i g e m Bruch. Bannister wählte 
sechs verschiedene Brüche aus, welche erheb- 
liche Unterschiede im Bruchaussehen aufwiesen. 
In den Tabellen 5 und t» sind die näheren An- 
gaben über die Materialien zusammengestellt. 
Abbildung 5 stellt einen typischen unregel- 
mäßigen Bruch dar. 

* Ueber den Oeffiircaufhaii der Proben 7, 9, 10, 
II, 12 (Sorbit) und 8 (l'orlit) vergleiche dio FuSnote 
auf Seite 89. 

•* »SUhl und Eisen- IU06 Nr. 10 8.595. 
••* Ueber Hiirtcailcrn vergl. Martens: „ Material hü 
künde" 1898 S. 81 ; ferner „Mitt. a. d. König!. Tecbn. 
Versuchsanstalten" IK90 und E.Heyn: »Einiges aus 
der nietallo^ra|iliiscben Praxis« ; , Stahl und Eisen" 
1900 Nr. I S. 14. „Journal of the Iron and Steel 
Institute" 1900 Nr. 2 8. 60; 1905 Nr. 2 S. 301. 

t Diese Verallgemeinerung trifft nicht überall zu, 
sie ist jedenfalls mit Vorsicht aufzufassen. Bauer. 
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Tabelle 5. Mechanische Untersuchung. 



St. de« 
Probe- 
•tabe« 



13 

14 

15 
16 
17 

18 



Sich* behandelt. 
Bei 7S0» C. In 0.1 *ehsrtet und au- 
««flohi. 

Sicht 



Bei TM« C. in i»el ffehlrtei snd bei 

4S0» C. I 



Streek- 


Bruch- 




grcDic 




kg/qmm 


k^iumni 


% 


45,7 


64,3 


11,0 


29,6 


58,3 


21,0 


.13,4 


62,0 


21,0 


24,6 


45,0 


26.5 


24,2 


50,4 


26,8 


40,3 


63,6 


17,:« 



unregelmäßig: feinkörnig. I.eieht 
bUtirlg. 

' unregelmäßig. Faiierig. poriU udü 
unregelmäßig bllUrlg. 
KrUulllnUi'h und uuri'gelm.ßlg hllMtrlg. 
Sehr unregelmäßig, blättrig, fajiertg. 

Faserig, leleht blättrig. 
Weniger unregelmäßig, fein kriatal- 



Die unregelmäßigen Brucbflächen zeigen nach Bann ist er alle Anzeichen von blättrigem Bruch, 
doch verlaufen die Blatter nicht geradlinig, sondern schneiden sich unter verschiedenen Winkeln. 

Tabelle 6. Chemische und mikroskopische Untersuchung. 



Nr. de. 
Probe- L 
■Habe« | ^ 


Mn 
\ 


Sl 

% 


r 
% 


1 

% 


n 
\ 


13 0,32* 


0,72. 


0,20» 


0.03, 


0,02 4 


3,2 


14 0,2 7» 


0,53! 


0,04, 


0,04r. 


0.03» 




15 0,38 4 


0,72. 


0,32« 


0,04, 


0.03, 




16 0,34, 


0,61. 


0,08, 


0,04, 


0,01, 




1 7 0,35» 


0,64, 


0,1 5 4 


0,03, 


0,02i 




18 0,34. 


0,65, 


0,10. 









ArUnng inll rikrinaSure 



l'nrritelmäßlge 

von IVrrii um gebe u 

(■roße unrei 
Kerrttfelder, 



Ael/ung mit 



r'elokri»talUn. lUrleadern in 
ichiedeuen KIcufungen. 
Schlackcnhahlrlume. 



Keinkrl.Ullin. 
nebeoei 
■dem. 



Unregelmäßiger l'erlil ton rVrril 
umgeben. HUrteaderu. 



IVrlH.» u 



Stark unregelmäßige Brüche pflegen nacli 
Bannister meistens bei minderwertigem Material 
aufzutreten, wie ja auch aus den in Tabelle 5 
luitgeteilten Festigkeitszahlen hervorgeht. So- 
weit die Versuche Bannisters gehen, zeigt 
das Material stets in verschiedenen Winkeln 
sich schneidende Streifungen auf der Brueli- 
fläche. Diese Streifungen sollen im Schliff 
Härteadern und langgestreckten Schlackenein- 
schlüssen entsprechen. Das Kleingefüge besteht 
aus unregelmäßigen Perlitfeldern, die von Ferrit 
umgeben sind. Die Brüche verlaufen meistens 
längs (?) der Ferritadern. 

l'ntersuchung von Stählen mit kri- 
stallinischem Bruch. Die Untersuchungen 
über kristalline Brüche sind noch nicht abge- 
schlossen, doch glaubt Bannister auch hier 
einen Zusammenhang zwischen Kleingefüge und 
Bruchaussehen zu erkennen. Abbild. 6 stellt einen 
kennzeichnenden, grobkristallinen Bruch dar. 

Die meisten dieser St&hlproben enthielten 
kleine Einschlüsse von Schwefelmangan und 
Schlacke, die vorzugsweise in den Ferritbändern, 
welche den l'erlit umgeben, lagen. 

Endlich wurden noch einige Stähle, die beim 
Zerreißversuch schrägen Bruch zeigten, unter- 
sucht. Schräger Bruch stellt nach Bannister 
eine Abart des blättrigen Bruches dar, nur daß 

• Ueber das Gefüge der Probe 18 (Sorbit) ver- 
gleiche Fußnote Seite 89. 



die Blätter sehr klein sind. Die Gefügeunter- 
suchuug ergab meistens kleine Adern von Schlacke 
und Schwefelmangan. Bei den wenigen Proben 
mit schrägem Bruch, die nicht blättrig waren, 
ließ die (Tefügeuntersuchung Perlitfelder, die 
von verschieden breiten Ferritbändern umgeben 
waren, erkennen. In einigen Fällen fanden sich 
Andeutungen, daß der Bruch den Linien gering- 
sten Widerstandes gefolgt war, nämlich den 
breitesten Ferritbändern. 

Zusammenfassung der Ergebnisse. 
Das vorliegende Versuchsmaterial ist nicht um- 
fangreich genug, um die Frage nach dem Zu- 
sammenhang zwischen Bruchaussehen und Klein- 
gefüge zu entscheiden, zumal auch eine ganze 
Reihe sehr wichtiger Brucherscheinungen, die 
Dauerbrüche, nicht in den Bereich der Unter- 
suchung mit einbegriffen wurden. 

Ferner ist der Einfluß verschiedenartiger 
Materialbehandlung zu wenig studiert, auch fehlt 
die Probe auf das Exempel, ob bei häufiger 
Wiederholung der Versuche mit denselben Ma- 
terialien stets uie gleichen Erscheinungen wieder 
auftreten. 

Die aus der (fefligeuutersuchung 
Schlüsse Bannisters sind daher in 
gemeinheit mit Vorsicht aufzufassen, 
im folgenden kurz erwähnt werden: 

Nach Bannister konnten Brüche mit Trichter- 
bildung immer nur an gleichmäßigem, feinkornigem 



gezogenen 
ihrer All- 
Sie sollen 
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Tabelle 7. Mechanische Unteriuchong. 



2fr. <1m 
Crnb. - 








Streck- 
ITr.n/e 

kf '<|mn> 


Brach- 
irrenre 

k^'<|mm 


Oehlllinff 
% 


B<whrribuiic der Bru« -hlUrfar 


19 


I.. o.l bei iho» c. r , h« 

«u.eritlShl 


rt.-i und 1».- 




50,1 


71,2 


15,7 


relnkrUtallin. 


20 
21 
22 


Siel.» btl.iind.lt 

| - 






36,2 
29,6 


50,1 
49,1 

58,6 
6H,0 


14,5 

14,2 
24,0 


<irobkrl.tallin. 
Weniger grobkrlrtalllii. 
OrobkrUtallln. 


23 


Wir bei Probe 1!» 








19,5 


Sehr felnkörnl*. 


24 


Mehl behandelt 







37.8 


.')7,0 


14,0 


.Sehr irrobkürnlf . 



Tabelle 8. Chemische und m ik r o e k o pi 8 c h e l" n t e r au c h u n g. 



Nr. de« 

Pro be- 
mal»'» 


0 

_% 


Sin 

_%_ 


Sl 

% 


9 
% 


% 


AcUi.DC mll l'lkrin««uir 


Aet/ung mit 20|>ro«e ntiger 
Salpeter-.ure 


19 


0,36 


0.75 


0,17. 


0,04 


0,1«, 


Uli- PrrllifeldiT* »lud umgehen und 
durehrogi-n Ton Krrrli mit Schlaeken- 
rlugrh]il«sen und Kcliwefrlnjaniriin, 


Frlnkrl.tallln. 


20 


0,36 


0,70 


0,09, 






Oroöe IVrlltfeld.r von breiten Kerrll- 
b.ndern umgeben. Htrt.ndero. 


tirobkrl.tnllln.HchUckenbnM.Uumr. 


21 


0,35 


0,55 


0,13, 






Kl. iii. r«' l'erlltMd. r »on Ferrit umgeben. 


F.dnkrMallln. 


22 


0,86» 


0.71 


0,09, 


0,03, 


0.O2. 


nrelte K. rrilbludrr. die den l'. rlit um- 
geben. 


lirnbkfUtullln. 


23 


0,36 


0,70 


0.09* 


0,03i 


0,02. 


Oünne. gebogene Linien »on Ferrit Im 
l'crlit. 


FelnkrLtallld. 


24 


0,41 


0,75 


0,10. 


O,03 6 


0.03, 


Breite Ferritbinder, die d. n I'.rlli um- 
Ifeben. 


firohkrUtitllin. 



Stahl, der frei von Schw cfelmangan un«l Schlacken- 
cinschlüssen war. beobachtet werden, wahrend 
Stuhle, die heim Zerreißversuch blättrigen Bruch 
zeigten, stets Schlacke und kleine Hiirteadern 
enthielten, die in parallolen Linien quer durch die 
Probe verliefen, und zwar in derselben Kichtung. 
in der die Mütter auf der Bruchflftche lagen. 

Stahlsorten mit unregelmäßigen Brüchen sind 
nach Bannister in der Kegel minderwertig. 
Has Klciugefüge besieht aus Perlitfeldern. die 
fast stets Selilackenst reifen und Hiirteadern ent- 
halten, tleren Lage zueinander winklig und ver- 
bogen erscheint. Grobkristallines Kleingefüge 
braucht nicht notwendigerweise grobkristallinen 

• l'eber das Heftige der Probe 19 und 23 iSorl.it» 
vergleiche Fußnote Seite 89. 



Bruch zur Folge haben. Hier spielt die Art. wie 
der Bruch erzeugt ward, eine große Holle. 

Darauf weist auch Heyn in seiner Arbeit 
.Krankheitserscheinungen in Eisen und Kupfer" * 
hin. Er schreibt: .Der Bruch überhitzten Fluß- 
eisens zeigt meist grobes Korn, wenn das auch 
nicht unbedingt der Fall zu sein braucht. Biegt 
man z. B. Stilbchen von überhitztem Eisen unter 
ruhiger Belastung hin und her. so erhalt man 
feines Brut-likorn." Auch die Proben Banuisters 
weisen sehr wechselndes Bruehkom auf (siehe 
Tabelle 7 und 8i. Sind Schlackeneinschlüsse 
vorhanden, so [»Hegen sie im Ferrit zu liegen. 
Sehnige Brüche scheinen lediglieh Abarten von 
blättrigen Brüchen zu sein. o. Bn.or. 

• „Z. d. V. deutlicher Ingenieure" 1902 Bd. 46. 



Die Verwendung des Flammofens in der Gießerei, insbesondere 
zur Schmelzung von schmiedbarem Guß. 

Von Dr.-Ing. (1 e i 1 e n k i r c h e n - Hörde. 
(Schluß von Seite 68.) 



Um das Gesagte recht zu verstehen, wollen 
wir uns einmal naher die Bedeutung des 
Kohlenstoffgehaltcs im Teniperrohgiiß ansehen; 
er ist nicht Selbstzweck des Enderzeugnisses , 
sondern er muß beim nachfolgenden Temper- 
prozeß wieder entfernt werden ; je höher der 
Kohlenstoft'gehalt ist, desto langer dauert die 
Temperung und desto kostspieliger wird sie. 
Man hat also ein Interesse daran, den Kohlen- 



stoffgehalt im Kohguß auf ein Minimum zu be- 
schranken, und dieses ergibt sich aus der Not- 
wendigkeit, den Guß so dünnflüssig zu halten, 
daß er auch in den entferntesten Ecken des 
Formkastens noch die Formen füllt, und auf 
die Dünnflüssigkeit übt bei dem Fehlen anderer 
Nebenbestandteile, besonders des Phosphors, 
lediglich der Kohlenstoffgehalt einen Einfluß aus. 
Der Mindestgehalt an Kohlenstoff ist also theo- 
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retigch nur eine Funktion der Wandstarken der 
zu vergebenden Gegenstände mit ihren Ein- 
laufen im Formkasten. Die beiden graphischen 
Darstellungen in Abbildung 3 und 4 lassen 
deutlich diesen Zusammenhang erkennen. Keines 
Eisen schmilzt bei ungefähr 1530°; mit steigen- 
dem Kohlenstortgehalt sinkt der Schmelzpunkt etwa 
nach der Kurve in Abbild. 3. Die Wandstärko 
eines Gußstückes läßt sich ausdrücken durch das 
Verhältnis seiner Masse zu der abkühlenden Ober- 
Inhalt ,, _, 

man dieses ver- 



flache, also 



trägt 



Oberflächo ' 

hältnis als Abszisse in einem Koordinatensystem 
auf ( Abbildung 4) und als Ordinaten die Ab- 
kühluug in Graden, so ergibt sich eine hyperbel- 
ilhnliche Kurve, die durch die Anfangstemperatur 
des Eisens, die spezifische Wärme und die Wärme- 



mißt, so gibt der I'unkt, wo diese die Schmelz- 
punktskurve trifft, thcoretiscli den Kohlenstort- 
gehalt an, den das Eisen mindestens haben muh, 
um die Formen zu füllen. Diese graphischen 
Darstellungen lehren uns nun zweierlei: erstens 
je höher die Pfannentemperatur. desto geringer 
kann der Kohlenstortgehalt sein, und zwar 
ist gerade bei den in Fnige kommenden Tem- 
peraturen wegen des stärkeren Abfalles der 
Schmelzpunktskurve der Unterschied ziemlich 
groß. Wie aus Abbildung 3 hervorgeht, ist 
unter übrigens gleichen Umständen bei einer 
die Abkühlung darstellenden < irdinate a c. wenn 
die Pfannentemperatur bei 1580° (Linie 1) 
liegt, der Minimalkohlenstofl'gehalt etwa 0,8 °/ 0 ; 
bei einer Pfannentemperatur von 1450° (Linie 2; 
liegt er ungefähr bei 2 °/o- Hei der Schmelzung 



0 C 
1600 



Pfannentemperatur 1 




','1 °/« 2 % 3 o/u 4 «/o 5 »/o C 
Abbildung 3. 



500« 




Inhalt > 
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leitungsfähigkeit des Formmaterials bestimmt ist. 
Unter der Voraussetzung, daß die Tcmperaturgrade 
in beiden graphischen Darstellungen im gleichen 
Maßstab aufgezeichnet werden, kann man den 
t heoretisch erforderlichen Mindestgehalt an Kohlen- 
stoff ans ihnen direkt ablesen. Die Entfernung 
der mit „const.* bezeichneten Horizontalen in 
Abbildung 4 von der Abszissenachse gibt die 
Abkühlung an, die das Metall aus der Pfanne 
erleidet, bis zu dem Augenblick, wo es den 
letzten Formkasten betritt ; für ein bestimmtes 

Verhältnis von ,».- n ^*'V bedeutet demnach die 
Oberfläche 

Summe a c der Konstanten a b und der Varia- 
blen b c die Anzahl von Temperaturgraden, 
um welche das Metall in der Pfanne über seinen 
Schmelzpunkt hinaus überhitzt sein muß. damit 
auch die zuletzt gegossenen Gußstücke noch 
auslaufen, oder umgekehrt , wenn man die 
Größe a c von der Pfannentemperatur, welche in 
Abbild. 3 beziehentlich durch die Horizontalen 1 
und 2 bezeichnet wird, als Ordinate zurück- 



im Martinofen ist also die Verminderung des 
Kohlenstofl'ge.haltes auch bei gewöhnlichen dünn- 
wandigen Gußstücken, die aus technischen und 
wirtschaftlichen Gründen anzustreben ist. beim 
Kupolofen aber wegen der Kohlenstoft'aufnahme 
aus dem Schmelzkoks, beim Tiegelofen wegen zu 
befürchtender Porosität und beim gewöhnlichen 
Flammofen wegen der unzureichenden Temperatur 
nicht angängig ist. ohne weiteres erreichbar. Bei 
größoren Wandstärken aber, und das ist das zweite, 
was aus der graphischen Darstellung hervorgeht, 
können die Kohlenstoft'gehalte noch mehr ver- 
mindert werden, was wieder nur bei der Schmel- 
zung im Martinofen möglich ist. Damit ist über- 
haupt die Herstellung auch stärkerer Gußstücke 
erst technisch möglich geworden: denn die dick- 
wandigen Gußstücke lassen sich bei hohem Kohlen- 
stoffgehalt nicht gut tempern, was auch wohl 
der Grund sein mag, weshalb Rott den schmied- 
baren Guß auf Stücke mit unter 10 mm Wand- 
stärke beschränken will. Die Entkohlung geht 
bei ihnen ungleichmäßig vor sich, indem der Innere 
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Kern noch kohlenstoffreicher ist, als die äußere 
Schale, die bereits die richtige Zusammensetzung 
erhalten hat: will man aber durch eine zweite 
Temperung in neuem Tempererz nachhelfen, so 
wird die Oberfläche leicht brüchig und die 
Qualität entsprechend geringer. Auch sinkt 
nach Dillers Feststellungen bei zweimaligem 
Tempern die Festigkeit des Materials, ohne daß 
darum die Dehnung sich entsprechend erhöht. 
Diesen rebeistanden kann man beim Schmelzen 
im Martinofen dadurch begegnen, daß man ein 
Zwischenprodukt zwischen schmiedbarem Guß 
und Stahl erzeugt, das schon einen stahlartigen 
liruch hat. und sich bohren laßt ; die Temperung 
wird schneller erfolgen, und das Erzeugnis wird 
gleichmäßiger. Wenn man in dieser Richtung 
weiter geht, so wird man schließlich an Guß- 
stücke mit solchen Wandstarken kommen, daß 
sie direkt die passende Zusammensetzung ohne 
nachfolgende Temperung erhalten, also gewöhn- 
lichen Stahlformguß. Die Lücke in der Kottschen 
Einteilung zwischen schmiedbarem und Martin- 
stahlguß verschwindet also, und man kann im 
Martinofen durcheinander alle Gußsorten mit den 
verschiedensten Wandstärken herstellen. Maß- 
gebend für die Zusammensetzung des flüssigen 
Metalls ist dann nur noch der Grad der Diinn- 
flüssigkeit. der erforderlich ist. um die Gußstücke 
schnell und unter tadelloser Ausfüllung der 
Formen vergießen zu können. Besonders gün- 
stig spricht hierbei für den Martinofen noch die 
Möglichkeit, wenn der Bedarf an Material einer 
Zusammensetzung geringer ist, als das Gewicht 
einer Ofenfüllung, aus einer Charge mehrere 
Qualitäten zu erzielen, indem man einem im 
Ofen verbleibenden Metallrest durch Zuschlage 
eine andere Zusammensetzung geben kann. 
Große amerikanische Martinöfen für schmied- 
baren Guß sind, um diese Fähigkeit ausnutzen 
zu können, mit mehreren in verschiedener Höhe 
liegenden Abstichlöchern versehen. — Der 
Martinofen erfüllt, also in vollstem Maße alle 
Bedingungen, die man an einen guten Schmelz- 
ofen für schmiedbaren Guß stellen muß Daß 
aber die genannten Vorzüge des Martinofens 
nicht bloß theoretischer Natur sind, mögen Sie 
aus den Proben von Martinofenguß ersehen, die 
ich Ihnen hier vorlege, und die von einer Güte 
sind, wie sie wohl kein anderer Ofen aufweisen 
wird. Zunächst haben Sie hier einige Frohen 
von Gußstücken mit bedeutenderen Wandstärken, 
die trotzdem tadellos gleichmäßig getempert 
sind ; die Stücke liegen jedenfalls schon der 
Grenze recht nahe, oberhalb der man direkt 
Stahlformguß schmelzen kann. Sodann zeige 
ich Ihnen hier den Kinlauf eines Formkastens, 
an tlem 122 Nalimaschimnfüßehen gesessen 
haben: leider ist die I 'rohe beim Transport zer- 
brochen. Sie stammt von einer der ältesten 
Martinanlagen, aus dem .lahre 1HS4. aus Nouzon 



in den Ardennen, und hat. bei der Analyse fol- 
gende Zusammensetzung ergeben: 

C Sl Mn P S 

2,48 0,43 0,05 0,06 0,14 

Wenn es beim Guß von solch kleinen Teil- 
chen wie Nahmaschinenfüßchen. wovon das ein- 
zelne Stück nur etwa 5 g wiegt, möglich ist. 
mit einem Kohlenstoffgehal^ von 2,48 % aus- 
zukommen, so ist das ein vollgültiger Beweis 
für das. was ich über die Verringerung des 
Kohlenstoffes gesagt habe. Die Karabinerhaken 
hier, ein außerordentlich dünnes Erzeugnis, 
zeigen im Rohguß einen Kohlenstoffgehalt von 
2,87 °/o. der nach erfolgter Temperung auf 
O.Ohf» °<i gefallen ist. Weiter habe ich hier 
zwei Löffelproben von Temperrohguß, bei denen 
die hohe Ueborhitzung durch Beobachtung der 
Zeit festgestellt wurde, welche verfloß vom Hin- 
stellen der Probe auf die ( hargierbühne bis zu 
dem Augenblick, wo sich am Rand der erste 
erstarrte Ansatz bildete. Bei der ersten Probe, 
welche eine Analyse ergeben hat von 

C Si Mn V B 

2,95 0,77 0,29 0,097 0,030 "/o 

dauerte das 58 Sekunden, bei der zweiten fol- 
gender Zusammensetzung : 

0 Sl Mn P 8 

2,34 0,4:« 0,34 0,075 0,020 "/o 

gar 85 Sekunden. Sie sehen ferner hier eine 
Zusammenstellung von ganz vorzüglichen Proben 
(Abbildung f>i, die in kaltem Zustand zusammen- 
geschlagen worden sind, ohne dabei nur Risse 
von irgendwelcher Bedeutung bekommen zu 
haben. Einige der Proben rühren von der 
Rheinischen Weicheisen- und Stahlfassongießerei 
Ferd. Boniver in Mettmann her, welche vor 
kurzem erst in einem Rundschreiben das Er- 
gebnis von drei Druckproben in der Königlichen 
Mechanisch - Technischen Versuchsanstalt ver- 
öffentlichte, bei denen die Eittings einem Innen- 
druck von 220, 225 bezw. 650 Atmosphären 
ausgesetzt wurden, ohne irgend eine Formände- 
rung zu zeigen. Wenn Sic die vorliegenden 
Proben betrachten, so werden Sie sich über ein 
derartiges Resultat nicht wundern; die anderen 
Proben, von verschiedeneu mit dem Martinofen 
arbeitenden Firmen herrührend, zeigen Ihnen 
aber, daß die hervorragende Qualität keine be- 
sondere Errungenschaft der Firma Boniver ist. 
sondern ein Vorzug des Martinofens. Dieser wird 
auch betont in einem Brief eines alten Temper- 
gußfabrikanten. Hrn. Georg Fischer, früher Be- 
sitzer der jetzigen A.-G. der Eisen- und Stahl- 
werke von Georg Fischer in Schaffhausen, welcher 
wörtlich schreibt: ,Was das Schmelzen von 
Temperguß im Tiegel gegenüber dem Martinofen 
anbelangt, glaube ich, daß qualitativ mit dem 
Martinofen immer das beste Resultat erzielt wird. 
Ist der Martinofen wegen mangelnden Absatzes zu 
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groß, so käme ilanu wieder qualitativ — der 
Tiegelofen in Frage und zuletzt der Kupolofen." 
In einem andern Briefe heißt es: „Der Grund, 
warum er (der Martinofen) noch so wenig dafür 
verwendet wird, ist der, daß für die meisten 
kleineren Stücke und Massenartikel eine Ware, 
wie sie zweifelsohne aus dem Kupolofen in ge- 
wünschter und bezahlter Qualität bergMtellt 
werden kann, genügt. Bei linderen QualitltS- 
anforderungen trifft dies nicht mehr zu." 

Ich glaube nun allerdings nicht, daß der 
letztgenannte Grund allein maßgebend gewesen 
ist. um dem Kupolofen «lern Martinofen gcgcn- 



aus dem Kupolofen mit denen des Stahlform- 
gusscs aus dem Martinofen und kommt dabei 
zu dem Ergebnis, daß beim Gelsenkirchener 
Gußstahlwerk die Kosten des geschmolzenen 
Metalls, wenn der Martinofen Tag und Nacht 
geht, in beiden Fällen gleich hoch sind, wobei 
er die höheren Kosten des Stahlformgusses den 
größeren Schwierigkeiten bei und nach dem 
Guß zuschreibt. Es ist also wohl die Annahme 
berechtigt, daß unter denselben Verhältnissen 
die Sehmelzkosten des gleichen zum Tempern 
geeigneten Materials im Kupolofen wie im Martin- 
ofen gleich hoch sind. Die weitere Behandlung 




Abbildung (i. 



über bis jetzt das l'ebergewicht zu sichern; denn 
dann müßte das Kupolofenerzeugnis ohne Zweifel 
billiger sein als das Martiumaterial, und das ist 
jedenfalls nicht immer der Fall. Es laßt sich 
natürlich hierüber kein allgemein gültiges Urteil 
fallen, da es zu sehr auf die örtlichen Verhält- 
nisse der betreffenden Werke ankommt. Wenn 
man aber unter Zugrundelegung der örtlichen 
Verhaltnisse die einzelnen Faktoren, welche die 
Fabrikationskosten beeinflussen, einer gründlichen 
Kalkulation unterzieht, so wird sich in vielen 
Fallen auch da, wo das Kupolofenmaterial dem 
erzielten Preise entspricht, herausstellen, daß 
der Martinofen nicht nur bessere, sondern auch 
billigere oder zum wenigsten ebenso billige 
Ware liefert wie der Kupolofen. 

So vergleicht z. B. Osann in dem schon er- 
wähnten Aufsatz die Kosten des Tempergusses 



des im Martinofen geschmolzenen Materials ist 
nun aber billiger als die des Kupolofengusses, 
einmal, weil, wie schon erwähnt, die Temperung 
unter geringerem Aufwand an Temperorz und 
Kohle vor sich geht, dann aber auch, weil der 
Kupolofen nur einmal am Tage schmelzt, der 
Martinofen aber mehrere Male, so daß viel 
weniger Formkasten erforderlich sind ; erfahrungs- 
gemäß leisten auch die Former hierbei mehr. 
Jedenfalls kann also der Martinofen schon unter 
gewöhnlichen Umstanden mit dem Kupolofen 
konkurrieren : kann man ihn aber auch bei Nacht 
ausnutzen oder benutzt man den Ofen auch 
gleichzeitig für Stahlformguß, so kann der 
Kidilenverbrauch durch Verteilung auf beide 
Produkte prozentual noch mehr sinken. 

Die geringeren Erzeugungskosten können 
also nicht der Grund sein zu der Bevorzugung 
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des Kupolofens in europäischen Tempergieße- 
reien. Wenn man von dem Hang zum Alt- 
hergebrachten absieht, so dürfte der Grund wohl 
wesentlich darin liegen, daß man bei geringeren 
Quantitäten von vornherein geneigt ist. den 
Martinofen als nicht genügend rentabel an- 
zusehen, und ferner, daß man vor den Schwierig- 
keiten beim Vergießen der Chargen zurück- 
schreckt. Bei den amerikanischen Gießereien 
haben sich diese Schwierigkeiten nicht gezeigt, 
weil dort, wie alle Industriezweige, auch die 
Tempergieüerei einen Zug ins Großartige ge- 
nommen hat. Nach Berichten von Davis* sind 
in Amerika Tempergießereien in Betrieb mit 
einer Tagesproduktion bis zu 80 t. Zur Be- 
wältigung eines solchen Quantums sind immerhin 
ein bis zwei bis zu 25 t fassende tiefen erforder- 
lich, deren Betrieb absolut nichts Außergewöhn- 
liches ergibt. Von den europäischen Werken 
dagegen produzieren auch die grüßten nicht über 
15 t täglich, die meisten nur 5 bis <> t und 
noch weniger, wodurch sich Martinöfen von 2 t 
Inhalt und noch kleinere ergeben. Daß auch 
derartig kleine Oefen rentabel arbeiten, hat 
Eckardt mit seiner Konstruktion bewiesen, und 
er ist auch als Bahnbrecher für die Schmelzung 
von schmiedbarem Guß im Martinofen vor- 
angegangen, lange bevor man in Amerika daran 
gedacht hat, Nach einer Notiz von D r. M o 1 d e n k e 
ist drüben der erste Martinofen für schmiedbaren 
Guß im Jahre 181)4 in Betrieb gesetzt worden: 
Eckardt baute dagegen bereits im Jahre 1881 
den ersten Ofen bei der Fischerschen Weich- 
eisen- und Stahlgießerei in Traisen iNieder- 
Oest erreich». Die Firma stellte in erster Linie 
Fittings her, und zwar bis dahin aus Tiegeln, 
wofür der Martinofen, der 1000 kg faßte, als 
Ersatz dienen sollte. Kein Geringererais Ledebur 
hat damals den Vorgang mit Interesse verfolgt ; 
seine rntersuchungeu ergaben, daß der Kohguß 
2,34 > C, 0.035%, Si und 0,05 °/o Mn hatte, 
wiihrend eine unter Sonst gleichen Verhältnissen 
im Tiegel geschmolzene Probe 2.78 11 /o C auf- 
wies. Im Jahre 1884 erhaute Eckardt bei Hardy, 
Capitaine & Tie. in Nouzon in den Anleimen 
einen 1000 kg-Ofen an Stelle eines Kupolofens. 
Die Probe aus dem Ofen, die ich Ihnen vorhin 
zeigte, beweist, zur Genüge die Ueberlegenheit 
des Martinofenmaterials, ebenso die Tatsache, 
daß mit der Inbetriebsetzung des Martinofens 
die fortwährenden Differenzen mit der fran- 
zösischen Artillerie - Prüflings - Kommission, die 
Geschoßböden aus Temperguß abnahm, sofort 
aufhörten. Ein dritter 1000 kg-Ofen folgt*' im 
Jahre 1887 bei der schon erwähnten A.-G. der 
Eisen- und Stahlwerke von Georg Fischer in 
Schaphausen. Heute sind in Deutschland und 
auf dem Kontinent eine Reihe von Martinöfen 

• „The. Iroti Age' 1899, Heft 6. 



zum Schmelzen von Temperguß im Betrieb, die 
zum größten Teil aus dem Eckardtschen Kon- 
struktionsbureau hervorgegangen sind, aber lange 
noch nicht so viele Oefen, wie ihrer Bedeutung 
entspräche. - Auch die Schwierigkeit des Ver- 
gießens der ganzen Charge in eine große Menge 
von Massenartikeln ist in befriedigender Weise 
gelöst. Ein geübter Schmelzer sticht den Martin- 
ofen genau so ab wie einen Kupolofen; das 
Metall lauft in dünnem Strahle vom Ofen ab 
und wird in Scherenpfannen von 40 bis 45 kg 
Inhalt ohne Verlust aufgefangen. In der Regel 
ist die zuerst gefüllte Pfanne wieder beim Ab- 
stich, ehe die letzte der acht bis zwölf Pfannen 
gefüllt wird. Dabei werden aus einer Pfanne 
in 2 1 /* bis 2 3 < Minuten oft zehn bis zwölf 
Formkasten verschiedensten Inhalts gegossen 
und das Metall bleibt so heiß, daß oft Reste 
von nur 1 kg ohne Haut bleiben und ohne Aus- 
gießen des Pfannenrestes wieder zugefüllt werden 
kann, so daß keine Pfannenschalen entstehen 
wie beim Kupolofenschmelzen. 

Die Schmelzung des Einsatzes erfolgt in der 
Weise, daß zunächst das Roheisen chargiert 
und. wenn es geschmolzen ist, das Schmiedeisen 
eingetragen wird. Wahrend der Schmelzung 
bildet sich aus den Oxydationsprodukten i Man- 
ganoxydul, Eisenoxydul und Kieselsäure) und 
aus dem an den Masseln und den Eingußtrichtern 
haftenden Sand eine stark saure Schlacke, l'm 
sie besser aus dem Ofen entfernen zu können, 
wird nachher ein Stück Kalkstein zugeschlagen, 
welches von der sauren Schlacke bald srelöst 
wird und sie dünnflüssig macht, so daß nach 
dem Abstich der Charge der Ofen tadellos rein 
winl. Ich zeige Ihnen hier noch eine Probe 
der Schlackt», die eine charakteristische blau- 
grüne Färbung besitzt und folgende Zusammen- 
setzung aufweist: 

Si<>,. . . . <50,!»5o 0 CaO ... 22,50% 

AlsOi . . . 3,00 „ MgO . . . 3,30 „ 

KeO. . . . «,80 „ S 0,41 „ 

MnO ... 4,00 „ !• — , 

Die Schmelzung des Roheisens im Martinofen 
greift, wie von Schmelzern übereinstimmend be- 
kundet wird, den Ofen etwas mehr an als die 
Schmelzung von Stahlguß; das rührt daher, 
weil man mit einer kurzen aber intensiven 
Flamme arbeiten muß : jedenfalls ist aber trotz- 
dem die Haltbarkeit der Oefen sehr gut, und 
es ist hierin kein Hinderungsgrund für die An- 
wendung des Martinofens zu suchen. 

M. H. I Der Martinofen ist also sehr geeignet 
zur Schmelzung von schmiedbarem Guß; er liefert 
besseres Material als der Tiegel- und der Kupol- 
ofen, das wesentlich billiger als das Tiegel- 
ofenprodukt und durchweg mindestens ebenso 
billig wie das Kupolofenerzeugnis ist. Die Ver- 
drängung der anderen Oefen durch den Martin- 
ofen kann also schließlich nur eine Frage der 
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Zt'it -rin. tln noch immer in der Entwicklung 
der Industrie das Bessere gesiegt hat. Mögen 
meine Ausführungen dazu beitragen, daß auch 
diejenigen Tempergußfabrikanten, die noch, mehr 
aus Anhänglichkeit an das Hergebrachte als 
aus inneren Gründen, an ihrer alten Herstellungs- 
wreist festhalten, sich dieser Einsicht nicht ver- 
schließen und den natürlichen Entwicklungsgang 
zu ihrem eigenen Vorteil beschleunigen! Aber 
■ auch darüber hinaus möchte ich als Haupt- 
ergebnfo meines heutigen Vortrags betonen : In 
jede Eisengießerei, die nicht lediglich gewöhn- 
liehen Grauguß fabriziert, gehört ein Flamm- 
ofen, und zwar wo nicht nur schwere Gußstücke 
einer Zusammensetzung daraus zu schmelzen 
sind, für deutsche Verhaltnisse am besten ein 



kleiner Martinofen. Diejenigen Gießereileute, 
ilie sich zu einer derartigen Umänderung ihrer 
Fabrikationsverhaltuisse entschließen, werden 
bald erkennen, daß sie ihre Spezialgüsse nicht nur 
in besserer Qualität herstellen können, sondern 
auch, daß ihre Selbstkosten uicht nur nicht wach- 
sen, sondern sogar sich erniedrigen werden, weil 
der Flammofen die SpezialgUase ebenso billig 
schmelzt wie der Kupolofen, dieser alter, weil ihm 
die schwerschmelzbaren und für ihn ungeeigneten 
Artikel genommen sind, die ihm verbleibenden 
Gußsachen unter geringerem BrennstolTaufwand 
schmelzen wird.* (Lebhafter Heifall. i 

• Der Bericht Ober die anschließende Besprechung 
befindet sich Seite 107 vorliegenden Heftes. 
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Mit der immer mehr und mehr anwachsenden 
Anwendung der armierton Betons (Monier- 
t>auieii|, zu welchen u. a. bekanntlieb Rundeisen- 
-tangen in allen Dimensionen bis herab zu Drähten 
mit Vorliebe Verwendung lindon, h:it sich bei 
den Walzwerken, welche das Eisen liefern, das 
dringende Bedürfnis nach Maschinen eingestellt, 
welche unter möglichst geringem Aufwand von 
Arbeitskräften und Maschinen möglichst viel 
1 \i--«ineixen dieser Art zu liefern imstande sind. 
Der Fabrikationsgang ist meistens so, daß die 
Luppen direkt bis zu den gewünschten Draht- 
diiuensionen ausgewalzt werden, wobei der for- 
iiu r c mu h glühende Draht auf einem Haspol auf- 
gewunden wird. Die Wulzenstraße liefert eine 
ganze Menge Material, es erübrigt nur, dasselbe 
treradezurichton und auf die bestellten Düngen 
abzuschneiden. Eben hier haben sich der Sache 
nun ziemliche Schwierigkeiten in den Wog ge- 
stellt und es ist verschiedentlich versucht 
worden, dieselben zu beheben. 

Das (ieradnricbton des Drahtes geht mit 
den allgemein bekunnten rotierenden Kicht- 
inaschinen, in welchen der Draht durch Büchsen 
"•iler Backen oder eine Anzahl Richtrollen 
ausgebogen wird, gut von statten. Das Ab- 
m hneidon auf die gewünschte Länge jedoch macht 
etwa- mehr Schwierigkeiten. Man wendet ge- 
wöhnlich ein Rundmessor an, dessen Antrieb 
dur< Ii Uebersetzungs-Zahnrüder ausgelöst wird, 
welche mit dem Vorschubmechaiiismus dos 
Drahte* in Verbindung stehen. Dieses Abschnei- 
den hat zwei Nachteile; der eine macht sich fuht- 
l>ar. wenn viele verschiedene Längen nachein- 
ander abgeschnitten werden sollen, da für jede 
Länge andere Uebersetzungsrüder eingesetzt 
R erden müssen, was ziemlich zeitraubend ist, 
außerdem sind eine ganze Anzahl Räder er- 
forderlich. Der zweite Nachteil besteht darin, 
dati nicht immer genaue Längen zu erhalten sind. 
I>ie» rührt daher, daß der VorHchubmechanismus 

III.« 



dos Drahtes, welcher natürlich nur durch Reibung 
diesen mitnehmen kann, bei ungenauen un- 
runden Drahtdirnensionen oder boi wachsendem 
Widerstando gleitet: der Gleitverlust macht sich 
beim Ahse hneiden durch die Längoudifferenz be- 
merkbar. 

Um diese Schwierigkeiten zu heben, hat die 
Firma Chr. Laissle, Reutlingen, die in Abb. I 




Abbildung 1. licraderiebtmasrhine. 

und -' dargestellte Maschine konstruiert. Der 
Ilauptstünder, auf welchen der Geradericht-, 
Transport- und Ahschneideapparat montiert sind, 
dient dabei zugleich als Lager für eine Welle, die, 
konstant umlaufend, einen intermittierend wirken- 
den Ahsehneidoinochanisnius hotätigt. 

Durch die hohle Achse der Rieht rahmen welle, 
auf deren äußerem Ende eine Stufonsoheibe sitzt, 
wird der Draht eingeführt; er passiert der Reihe 

2 
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nach fünf gehärtete StahlhUchsen, von denen die 
zweite und vierte eine Verschiebung nach der 
einen Seile, die dritte eine solche muh der andern 
Seite erfahren. Der (irad dieser Verschiebung 
ist derartig, daß die Biegungsheanspruchung des 
Drahtes eben «lie Elastizitätsgrenze des Materials 
erreicht, der gleiche Vorgang wiederholt sich 
hei Anwendung von Riebt rollen, um eine kleine 



Alihildnnjr 2. Oprudericlitmattcbin«". 

bleibende Durchbiegung zu erfahren, (ietnessen 
kann diese ohne große Umstände nicht werden, 
man hilft sich vorteilhaft mit Probieren darüber 
weg, indem man Drahtproben von der zu rich- 
tenden Dimension und Material die Maschine 
passieren läl'it und so lange die Verschiebung der 
Büchsen beziehungsweise Richtrollen regelt, bis 
der Draht gerade wird. Ein Arbeiter, der nichts 
anderes zu tun hat, als die Maschine zu bedienen 
wird sich sehr bald eine derartige Tebung an- 
geeignet haben, daß er nur vielleicht zwei bis 



drei Proben zu machen hat. Nachdem der Draht 
die Richtvorrichtung passiert hat, kommt er in den 
andern hohlen Teil der Rieht rahmenwelle, welche 
in ein konisches Mundstück endet und den Draht 
zwischen 'lie Transportwalzen führt. Die Um- 
fangsgeschwindigkeit der Walzen kann durch 
Wechseln der die Rotation Ubertragenden Zwi- 
schenrädor geregelt werden. Die Transportwalzen 
müssen von einem sehr har- 
ten Material sein, da sonst 
die Abnutzung derselben 
oino bedeutende Größe an- 
nimmt. Vermindern laßt 
^^^w~ sich dieselbe dadurch, daß 

JK^^f ^ o' no Pressung der W al- 

J^mm Ben gegeneinander herstellt, 

^■^6 welche ein Gleiten des Drah- 

tos ausgeschlossen erschei- 
^U^^f »en läßt. Ein Hebel mit 

schiebbarem ( iowicht. sowie 
eine starke verstellbare Spi- 
ralfeder bewirken die Be- 
lastung der oberen Walze, 
wiihrond die untere fe>te 
Lager hat. Nachdem der 
Draht den Transportapparat 
verlassen bat, geht er durch 
eine gehärtete Stuhlbüch.*e, 
welche den einen Teil der 
Abschneideschere darstellt. 
Das andere Messer belindet 
sich in einem Hebel, wel- 
cher durch einen Kniehebel- 
mechanisnius bewegt wir'!. 
Der Draht schiebt sich in 
einer Nutwelle fort, welche 
durch einen aufklappbaren 
Deckel verschlossen ist, der 
iihor die ganze Länge der Maschine sich erstreckt. 
Hat der Draht beim Verschieben in der Nut der 
Welle die Länge erreicht, auf welche abgeschnitten 
werden soll, so stößt er gegen dio in der Nut 
liegende Stirnfläche einer Stange, durch welche 
der Absehneideapparat ausgelöst und der Draht ab- 
geschnitten wird. Mittels eines Apparates werden 
die Transportwalzen sofort selbsttätig abgestellt. 
Die Maschine, die bereits in mehreren Walz- 
werken in Betrieb ist, wird für Längen bis in 
und bis /.u l*i nun Drahtstärke gebaut. 
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Zuschriften an die Redaktion. 



<Für die unitr dieser Rubrik er»cl 



Artikel übernimmt die 



keine Vertnt«onun(.) 



Kupfer 

In Nr. 21 des vorigen .Jahrganges dieser Zeit- 
schrift ist ein Artikel von Dr. Wedding er- 
schienen, welcher die Versuche von W. Müller 
üher kupferhalt iges Kisen behandelt. Ich erlaube 
mir, auf folgende Worte des Autors hinzuweisen: 
„Die Arbeit ist dcshulb besonders wertvoll, nicht 
nur vom wissenschaftlichen, sondern auch vom 
praktischen Gesichtspunkte aus, weil die An- 
schauungen Uber den Einfluß des Kupfers auf 
das Kisen bisher äußerst verschieden beurteilt 
wurden.'' 

In der letzten Zeit ist die technische Literatur 
im allgemeinen und die deutsche im besonderen 
bezüglich der vorliegenden Frage wesentlich be- 
reichert worden. Indem ich vollständig mit 
Dr. Wedding übereinstimme, daß die Versuche 
von W. Müller höchst interessant und belehrend 
sind, erlaube ich mir folgendes zu bemerken: 
Herr Müller hat bloß durch motallogmphischo 
l'ntorsuehungen diejenigen Ergebnisse bestätigt, 
welche schon viel früher von anderen Forschern, 
zu denen auch A. Ladd Colby gezählt werden 
muß • erlangt worden sind ; ich nehme mir die Froi- 

• „The Iron Age\ November 1899, und 
„Stuhl und Kisen« l!IX) Nr. 1 S. 04. 



im Eisen. 



heit, auch meine eigene Arbeit: .Der Einfluß des 
Kupfors auf Roheisen, Kisen und Stahl** (diese 
Arbeit wurde in russischer Sprache schon im 
Jahre 185)5 veröffentlicht), und diejenige von 
Stead und Evans" darunter zu rechnen. 

Kerner äußert sich Dr. Wedding über W. Mül- 
lers Versuche: „Er fand abor auch, daß erstens 
kohlenstolf reiches Eisen (also Roheisen* nicht 
mehr als 4,7"n>p Kupfer aufzunehmen imstande 
ist, und zweitens Kupfer nicht mehr als 1 ,."»<■„ 
kohlenstoffreiches Eisen zu lösen fähig ist.* Ks 
sei mir erlaubt, hierzu folgenilos zu bemerken: 
Wiederum bestätigt Herr Müller bloß die von mir 
berechnete runde Zahl für die Grenzen der 
Sättigung des Roheisens mit Kupfer, welche ich 
im Jahre 189ö gefunden hal»e und auf welche 
ich in meinem obengenannten Artikel hinwies. 
Da Herr Müller eine genauere Versuchsmcthode 
anwenden konnte, als es mir möglich war, so 
gibt Herr Müller eine genauere Zahl an, als die 
von mir erlangte. 

Prof. M r . 7.,//>i>i-Petershurg 

• „Stahl und Kisen« 19U) Nr. 10 S. .VHi. 
„Journal of the Iron and Steel Institute", 
WM. I. Bd. s. m. 



Lunkern und Seigern 

In einer sehr beachtenswerten Veröffent- 
lichung* des Hrn. Dr.-Ing. Geilenkirchen fand 
ich ii. a. den Vorschlag, zur Erreichung gewisser 
Zwecke (Verhütung des Lunkers | Blöcke in 
solchen Kokillen zu gießen, welche oben weiter 
sind als unten. Nachdem ich, von gleichen Er- 
wägungen ausgehend, schon vor etwa .'«> Jahren 
Stablblöcke für Eisenbahnschienen in solchen 
und zwar unten geschlossenen Kokillen zu gießen 
versucht habe, halte ich es fllr die Allgemein- 
heit nützlich, die damals mit dieser Methode ge- 
machten Erfahrungen mitzuteilen. Dieselben 
waren nicht günstig. In dieser Art gegossene 
Blöcke pflegten Querrisse zu bekommen, t^uer- 
fisst» gehen bekanntlich zu Walzausschuß Ver- 
anlassung, oder wenn sie so klein sind, daß sie 
-ich der Beobachtung entziehen, so bilden sie 
doch L'eberwalzungen, welche, nachdem man auf 
Zusammenschweißen, wenigstens bei Stahl, nicht 
rechnen kann, als feine Rißchen am Fertigfabrikat 
zu betrachten sind und zu Brüchen Veranlassung 
^eben können. Die Entstehung von (^uerrissen 
an in solchen Kokillen gegossenen Blöcken ist 



• .Stahl und Eisen* W(¥i Nr. 22 S 137.'?. 
Nr. 24 S. 1484. 



in FluQsisenblöcken. 

naturgemäß und erklärt sich wie folgt: Der 
untere Teil und besonders die äußere Schicht 
de« unteren Teilos solcher Blöcke erstarrt zuerst, 
weil dieser Teil der zuerst gegossene ist und weil 
dieser Querschnitt kleiner ist als der des oberen 
Endes. Mit dem früheren Erstarren und Al>- 
kühlen der unteren Blockteile ist selbstverständ- 
lich auch ein früheres Schrumpfen derselben 
gegenüber den höher liegenden Blockpartien ver- 
bunden, so daß also die Außenwände des unteren 
Teiles des Blockes sich früher von den Wänden 
der Kokille entfernen, als das am oberen Endo 
des Blockes geschieht. Dadurch hängt der Block 
mit seinem oberen Ende frei in der Kokille, und 
die Außenwände desselben bilden gewissermaßen 
einen Sack, der den flüssigen Inhalt zu tragen 
hat. Diese Belastung und Beanspruchung auf 
Zug halten die noch teigigen Wände des Blockes 
natürlich nicht aus und sie werden durch die- 
selbe zerrissen, wobei der obere Teil des Blockes 
bezw. der erstarrten Wand desselben in der 
Kokille hängen bleibt, die untere Partie des 
Blockes aber sich so weil senkt, bis die dortigen 
Außenwände an der unten enger werdenden 
Kokille wieder zum Anliegen kommen. Genau 
in dieser Weise wird sich vielleicht der Vorgang 
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nicht vollziehen, woil dabei vorausgesetzt ist, 
duli der Block, durch die Abkühlung bereits mich 
in der Länge zusammengeschrumpft ist, so dal! 
«ich zwischen der Unterflache dos Blockes und 
dem Boden der Kokille ein kleiner Zwischenraum 
gebildet hat, wodurch allein die untere Partie 
dos Blockes sich senken kann. Hierauf kommt 
es aber nicht an. Es ist nur diese Vorstellungs- 
weise die anschaulichere. Der genaue tatsäch- 
liche Vorgang ist wahrscheinlich der, daß nacli 
dein Gusse eine Zeitperiode kommt, wo die zuerst 
erstarrten Wände des Blockes infolge der Ab- 
kühlung das Bestreben haben, in der Längen- 
richtung des Blockes zu schrumpfen und sich zu- 
sammenzuziehen. Bei Kokillen, die oben enger 
sind als unten, geschieht da< dadurch, daß die 
obere röhrenförmige Wand des Blockes, dein Ge- 
wichte folgend, sich entsprechend nach abwärts 
bewegt, wogegen kein Hindernis vorliegt. Bei 
den hier in Hede stehenden Kokillen kann das 
nicht geschehen, weil ebon der (Querschnitt der 
Kokille nach unten zu enger wird, wobei noch 



dazu, wie schon früher erwähnt, der unterste 
Querschnitt des Blockes viel früher geschrumpft 
ist als der untere. Ks müßten also, damit das 
Schrumpfen der Länge nach erfolgen kann, die 
Außenwände des Blockes den erstarrten Boden 
desselben samt dem Gewichte des flüssigen In- 
haltes heraufziehen. Das können die noch teigigen 
Wände nicht. Das Gewicht des flüssigen Inhalts 
drückt vielmehr dauernd den erstarrten Boden 
des Blockes an den Boden der Kokille an, und die 
Wände des Blockes reißen, weil sie am Schrumpfen 
verhindert sind. Ks sei noch bemerkt, daß die 
damals gegossenen Blöcke allerdings nur ein Ge- 
wicht von 300 bis 400 kg hatten, wir es in 
maliger Zeit üblich war, und es kann wohl sein, 
daß bei schweren Blöcken Umstände hinzutreten, 
die den geschilderten nachteiligen Vorgängen 
entgegenarbeiten. Immerhin aber dürften die 
gemachten Erfahrungen bei Anwendung der in 
Hede stehenden Gußmethode zu einiger Vorsicht 
mahnen. Adalb. Kurtirernhart. 

Wien, den 2ö. Dezember lOfMi. 



Mitteilungen aus dem Eisenhüttenlaboratorium. 




Neue Trockenröhren. 

('. Gerhardt, Bonn, fertigt neuerdings 
Trui konröhrehon an, die durch Gebrauchsmustor 
geschützt sind. Diese Trockenröhrchen haben den 
Vorteil, daß durch die zwischen beiden 
Schenkeln angebrachte Versteifung 
eine wesentlich längere Haltbarkeit 
erreicht wird. Hin Durchbrechen im 
Krümmer heim Reinigen oder beim 
Anbringen und Lösen der Schlauch- 
verbindungen ist unmöglich. Auch 
ist das Heinigen dadurch erleichtert, daß die 
Schenkel sich mehr genähert sind. 

Fehlerquellen bei der titrimetrischen 
Bestimmung des Eisens mit Permanganat. 

H. Kinder* und l'aul Lehnkering** 
beschäftigen sich mit obiger Frage. Kinder 
weist ilarauf hin, daß die Titerstellung Lehn- 
koring* auf Forroainnionsulfat in schwefel- 
saurer Lösung oder auf Kaliumtetraoxalat mit 
der Hei n ha r dt sehen Methode nicht dieselben 
Titerzahlen gebe, wie die Titration von Eisen in 
salzsaurer Lösung. Lehnkoring weist diesen 
Vorwurf zurück, denn man könne leicht die 
Titerstellung in Ferroammonlösung vornehmen, 
wenn man derselben etwas Salzsäure zusetzt. 
Anderseits macht Lohnkering darauf aufmerksam, 
daß die Benutzung von weichem l'lußoisen als 
Ermaß nicht empfehlenswert sei, der Wirkungs- 
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wort sei nicht 10,4, sondern ein viel höherer. 
Beim Lösen des Eisens in Salzsäure unter Zusatz 
von chlorsaurem Kali werdon nicht alle Kohlen- 
wasserstoffe oxydiert, sondern erst durch Per- 
manganat: daher der erhöhte Permanganat ver- 
brauch, welcher beim Einstellen auf Elektrolyt- 
oison nicht eintritt. Besser als Flußeisen eignet 
sich zum Einstellen Magneterz, welches am besten 
auf Söre nsensches Natriumoxalat eingestellt 
wird. Kinder beschäftigt sich noch mit dem 
Elektrolvteisen. Nimmt man die Ahscheidung 
des Eisens aus Mohrschem Salz in Animon- 
oxalatlösung auf einer Hat inschale vor, so kann 
sehr leicht Tonerde oder Kalziumoxalat sich mit 
abscheiden, er empfiehlt deshalb die Vorwendung 
zylindrischer Kathoden. Kinder macht noch 
auf eine mögliche Fehlerquelle bei der Hoin- 
hardtschen Methode aufmerksam, nämlich auf 
den Zusatz von (Quecksilberchlorid : die mit Zinn- 
chlorür reduzierte Eisenlösung soll nach Zusatz 
von Quecksilberchlorid wenigstens 25 Sekunden 
in mäßiger Bewegung gehalten werden, ehe das 
Mangansulfat zugesetzt wird. 

Zur Bestimmung des Vanadiums in Ferro- 
vanadium. 

Vanadiumlegierungen enthalten häufig Vana- 
diumnitrid, welches beim Behandeln mit Säuren 
nicht zersetzt wird. Der einfachste Weg zum 
völligen Aufschließen ist das Schmelzen mit Sa- 
Iriumsuporoxyd, wobei in einer einzigen Operation 
das Vanadium als Nat riumvanadat in Lösung 
übergeführt wird. Gewöhnlich nimmt man das 
Schmelzen mit Superoxyd im Nickeltiegel vor. 
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<ler dabei stark angegriffen wird. Nimmt man 
«lio geschmolzene Mass« nachher mit Wasser auf 
und versucht die unlöslichen Oxyde direkt nbzn- 
tiltrioren, so geht das nur sehr langsam, man 
bringt deshal!) besser Niederschlag und Flüssigkeit 
in einen Kolben, füllt zur Marke auf und ent- 
nimmt einen bestimmten Teil der klaren Lösung 
zur Kostiiiimung des Vanadiums. Kmile ,lu- 
Ixmlay* macht nun ilarauf aufmerksam, daß 
man um l'a bis 2 % zu niedrige Resultate erhält, 

• „L Kcho des Mines et <lo la Metallurgie* 



wenn man mit zu wenig Wasser aufnimmt und dann 
mit frischem Wassor zur Marke auffüllt. Bei Be- 
nutzung von Eisentiegeln beträgt der Felder imcli 
' »«<). Die Oxyde dos Fisons und Nickels halten 
also offenbar Natriumvanndat zurllck. Zur Ver- 
meidung dieses Fehlers muß man /.um Aufnehmen 
bezw. zum Auskochen dor Schmelze wenigsiens 
so viel Wasser verwenden, wie das definitive Vo- 
lumen beträgt. Das Aufkochen wird fortgesetzt, 
bis ein Teil dos Wassers verdampft ist. Man be- 
stimmt dann in einem abgemessenen Anteile 
der Lösung nach der Filtration das Vanadium 
gewiebts- oder mallanalytisch. 



Bericht über in- und ausländische Patente. 



Patentanmeldungen, 

welche von dem angegebenen Tage an während 
zweierMonatezur Einsichtnahme für jedermann 
im Kaiserlichen Patentamt in Berlin ausliegen. 

13. Dezember l'JOÜ. Kl. 7 Ii. W 25 818. Ver- 
fahren zum Autogenschweißen von Flanschen oder 
Bordringen mit Kohrteilen oder Hohlkörpern. Ernst 
WiÜ. Griesheim a. M. 

Kl. 18e, H 31614. Verfahren zur Herstellung 
von Schienen und anderen l'rotilstücken au» Mangan- 
stahl. Robert Abbott Hadtield, Sheffield, KngL : 
Vertr.: F. ('. Glaser und L. (ilager, Patent-Anwälte, 
Berlin S\V. t>8. 

Kl. 21h, (i 23 304. Aus Lamellen bestehender 
l".i*enkern für elektrische Transformatoröfen. Eugen 
Asaar Alexis Grönwall, Axel Rudolf Lindhlad und 
Otto Stalbane, Ludvika, .Schweden: Vurtr. : Dr. .1. 
Fphraim. Fatcnt-Anwalt, Berlin SW. II. 

Kl. 24 e. Seh 23 251. (iaserzeuger mit Ktufen- 
artig untereinander angeordneten und in da» Innere 
de» Schachte» vorspringenden Feuerungen. Krn»t 
S. hmatolla, Merlin, Halleschcstr. 22. 

Kl. 24c, T 1*001. WasscrgaBapparat mit zwei oder 
mehr Feuerung»aidagen , die bei der Blaseperiodc 
parallel geschaltet sind, bei der < iasentw icklungs- 
[»eriode dagegen hintereinander. Frederic Thuman, 
Wcstminster, Engl.; Vertr. : M. Mintz, l'atent-Aiiwalt, 
Berlin SW. 11, Dr. Seligsobn 1 und Scligsohn II, 
Recht»anwälte, Berlin NW. 7. 

Kl. 24f, »" 14 185. Kost; Zus. i. Fat. 1I3C05. 
i 'arlo t arloni, Mailand; Vertr.: Dr. R. Wirtb, Patent- 
Anwalt, Frankfurt a. M. 

KL 4 'Je, H 31 189. Hydraulische Fresse mit Druck- 
übersetzer. Hantel & Lueg, Düsaeldorf-Grafcnberg. 

Kl. 49 e, V Ü113. Vorrichtung zum Antrieb von 
Hand oder Fuß für Fallhämmer und ähnlich arbei- 
tende Maschinen. Arthur Vernet, Di.jon, Frankreich; 
Vertr.: ('. (i rotiert und W. Zimmermann, Patent- 
Anwälte. Berlin SW. Kl. 

IL Dezember 1900. Kl. 10a. K 31 :-M>9. Koks- 
ofen mit /.ugumkehr und in der Längsrichtung der 
Ein/elöfen unter diesen angeordneten Wärmc»peichern 
für Luft oder Luft und (ias; Zus. z. Anm. K 28 570. 
Heinrieh Kopper». Fssen an der Ruhr, Wittring- 
»traße 81. 

Kl. 24 e, Sch 24 04»i. («enerator zur Erzeugung teer- 
freien (taue» aus bituminösen Kohlen mit Verbrennung 
der teerhaltigen Gase in einem Rcduktionssc haebt. 
Wilhelm Schmidt t »Idenburg. 

Kl. 27 c, B 42 427. Rotierendes Wasaertrommel- 
• ■ebläse. Richanl Bu»cb, Hannover, Haiuhölzer- 
»trafte 32. 



Kl. 31c. E 10270. Verfahren zur Herstellung 
von Gießformen mittels eines den Formsand in 
licstalt eines den Formkasten frei überragenden 
Hügels anhäufenden, abnehmbaren Füllrahinens. Eisen- 
gießerei - Aktien - ticsellschaft vormal« Keyling & 
Thomas. Berlin. 

Kl. 40a, K 30542. Hochofen, bei welchem der 
Sehmelzraum senkrecht unter dem Reduktion»raum 
angeordnet ist und das Erz und der Brennstoff ge- 
trennt aufgegeben werden sowie Verfahren zum Be- 
triebe des Ofens. William Kemp und Merrill I*. 
Froeman, Tucson, V. St. A.; Vortr. : Eduard Franke 
und (ieorg Hirschfeld, l'atent- Anwälte, Berlin SW. 13. 

Deutsche Reichspatente. 

Kl.24e, Nr. 171 «87, vom Itl. April 1904. Wil- 
helm t'roon in Rheydt, Ithld. (iam-rzriigfr. 

Der in den Generator einzuleitende Wasserdampf 
wird in einem am oberen Ende des Gaserzeugers vor- 
gesehenen eisernen Doppclmantel h erzeugt, der gleich- 
zeitig zur Herstellung eine» WasaerverschluBses für 
den lose aufliegenden Deckel f benutzt wird. Dieser 




ist mit zwei Ringsitzrlächen d und r und ferner mit 
einer (Hocke h versehen, die in da» Wasser de» 
Doppelmantels h eintaucht und sowohl ein Austreten 
von Gas. ol» auch ein Zutreten von Luft verhindert. 
Der in dem Mantel b erzeugte Dampf wird 'durch 
Rohr n unter den Rost <> geleitet. Ein in der (Hocke 
vorgesehenes Ventil m öffnet »ich bei l eberdruck im 
Räume /. 

Das erzeugte (Jas gelangt durch Hohr /> >/ in den 
Koksreiniger r. 
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Kl. Jf, Nr. 16» 808, vom 11. September 1904 
(Zusatz zu Patent Nr. 146 098; vergl. „Stahl und 
Einen" 1904 Nr. 7 8. 413). Haniel & l.ueg in 
D ü sso 1 d o r f-G raf en be rg. Walzwerk zum Aus- 
walzen ron scheibenartiyen Körpern. 

Bei dieser AuBführungsform erfolgt die Einstellung 
der Druckwalzen o a, wie auch die der Druckrolle k 
nicht wie bei dem HauptpAtentc, direkt, sondern 
indirekt durch hydraulische Plungcr, und zwar mittel* 
Zahnstangen o und p und Zahnritzol, dio die Muttern 




m und <j verschieben, welch letztere die Spindeln /) 
unil >■ bin und her bewegen. Dadurch erfolgt einer- 
seit* die Verschiebung de» Gestänges e. und f, was 
zur Verstellung der Hebel h und Walzen a a dient, 
während anderseits durch das Drehen des Hebels i 
die Walze oder Rolle A- verstellt wird. Durch diese 
Anordnung wird eine sehr genaue Einstellung der 
Druckwalzen a a, sowie auch der Druckrolle h erreicht. 
Aullerdein ist da» Fehlen jedes toten Ganges sowie 
die Nichtrückläufigkeit der Schrauben im vorliegenden 
Kalle wertvoll, da sowohl ein Nachgeben der Walzen 
wie auch diu Uchertragung des Arbeitsdruckes auf 
die Zahnstangentriebe und l'lunger verhindert wird. 

Kl. 49e, Nr. 171 WW, vom 19. September 190:t. 
11. Sack in Kath bei Düsseldorf. Antt i>b für 
[hnnpftreibapparate hydraulischer Arbeit «Maschinen, 

Manche hydraulische Arbeitsmaschinen, z. It. 
Schiiiiedeprcssen, erfordern am Hübende die größte 
Kraftentwicklung; es muß also im Dnmpfinultiplikator 
, am Hübende der höchste Druck herrschen, so dali 
derartige Pressen, da sie eine Kxpansion des Dampfes 
unmöglich machen, sehr unvorteilhaft arbeiten. 

Dieser l ebelstand soll dadurch beseitigt werden, 
daß der Kolben des Danipfdruckübcrsctzer* a mit 
dem des Dampfzylinders b, die senkrecht oder geneigt 
zueinander angeordnet sind, durch ein Kniehehel- 



gestänge so miteinander verbunden sind, daß die 
Expansion dos Dampfes zur Urzeugung eines gleich- 
bleibenden oder am Hubende wachsenden Wasser- 
druckes verwendet werden kann. Die beiden Kolben- 





stangen c und (/ sind durch eine Schubstange c mit- 
einander verbunden ; die gleitende Reibung der beide» 
Kreuzköpfe ist durch Anordnung von Druckrollen f. 
welche allein die senkrechten Drücke auf die Gerad- 
rübrungen aufnehmen, in rollende Reibung umgewandelt. 

Kl. 4»b, Nr. 170 ««7, vom 5. August 190.V 
Dampfkessel- und G a som o t e r f a b r i k vorm. 
A. W i 1 k e & ( ' o. A kt. -G ob. in B r a u n s c Ii w e i g. 
Verstellbare Unterlage für Z- Profile an Trügerschere,,. 

Diese Schere gehört zu der Gattung von Trager- 
scheren, bei denen für den einen Flansch eine feste 

Unterlage c und für 
den Steg eine zu ihm 
parallel verachiehbarc 
Unterlage d vorgese- 
hen ist. 

Gemäß der Erfin- 
dung ist nun für den 
andern 
Z-Eisen» 

falls mittels Schlitz und 
Führungeatift y ver- 
stellbare Auflage, da* 
Doppelmesscr e, ange- 
ordnet, das mit einem 
Absatz i versehen ist. 
Um die Schere Z-Eisen 
verschiedener Größe anzupassen, verschiebt sich die 
Auflage e schiefwinklig zur Außenflache des von ihm 
gehaltenen Trägcrtiansches, und zwar so, daß auch 
die größer werdenden Flauschen des größeren Profils 
stet» sicher auflagern. 

Kl. 10a, Nr. 17120«, vom 15. Juli 1902. Dr. 
V. Otto & (' o m p. , G. m. b. H. in Dahlhaus n 
u. Ruhr. Verfahre,, zur Gewinnung der Sebenpi»- 
dukte bei der Kohlendestillation. 

Das Verfahren bezweckt, die Trennung der Kon- 
densationsprodukte, welche sich in der vom Ofen 
führenden Sammelleitung bilden, von den Destillations- 
gasen zu erleichtern und zu vervollständigen. 

Sämtliche Kondonsationsprodukte, also außer dem 
Teer auch das Gaswasser, werden mittels einer ge- 
neigten Rückflußlcitung nach dem Ausgangspunkte 
»der in dessen Nähe zurückgeleitet. Hierbei werden 
sie durch die ihnen entgegenströmenden heißen Gase 
von neuem verdampft, und aus dem Teer nicht nur 
die leichter siedenden Oele, sondern aus dem Gas- 
wasser auch das flüchtige Ammoniak den Gasen 
wiedor zugeführt. An dem Rückflußpunkte werden 
somit in dem (iasstrome viel mehr Dampfbläseben. 
Ammoniak und Teeröldämpfe als gewöhnlich vorbanden 
sein und diese nun durch eine energische Luft- oder 
Wasserkühlung sehr vollständig niedergeschlagen 
werden, indem die Wasserdampfbläsehen sämtliche* 
Ammoniak niederreißen, während die Teeröldämpfe 
bei ihrer Verdichtung Benzol usw. auflösen. 
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Patente der Ver. Staaten von Amerika. 

Nr. 790010. Emil Meyer in Du in hu rg , 
Deutschland. ZufShrungtrorrichtung für Walzwerke.. 

Die Vorrichtung besteht aus Köllen a, h und c, 
die mit Flanschen versehen nud in einem Kabinen u 
irelagert sind. Auf der Achse der Rolle u sind Zahn- 
räder r befestigt, in die Zahnrader z der Antriob- 




weile it eingreifen. Xur t'ebertragung der Drehung 
der Holle a auf die Kode 6 dienen Kurbelstangcn k, 
ilie auf Zapfen h der Räder r und Zapfen i der auf 
der Achse der Rolle b befestigten Seheiben « ge- 
lagert sind. Auf die Scheiben < der ZwiscbenroUen c 
wirken Bolzen r der Stange k, so daß auch die 
/« ioehenrollen in Drehung vorsetzt werden. 

Xr. 7% 092. Ralph Baggaley in Pitts- 
l.urg, l*a., und Edward W. Lindquist in 
* ' b i c a g o , JH. Konverter. 

Bei diesem Konverter wird die Steuerung de« 
Ventils « für die einzuhievende Luft beim Drehen 
de»« Konverters mechanisch bewirkt. Zu diesem 
Zwecke ist der Handhebel b des Ventils mit der 
Kolbenstange c eines Luftzylinders d verbunden. Wird 
l'reöluft in diesen Zylinder geführt, so wird der Hand- 
Ii*- »>el gedroht und das Einblaaventil geöffnet. Da» 
schließen des Ventil* wird durch eine den Kolben 




/urückdrückende Feder e bewirkt. Zur Steuerung 
dir Luft für den Zylinder d ist oin Ventil e vor- 
«ci-seben, das sieh in einem Gehäuse ij dreht. Dieses 
<<ehäuae ist durch ein Rohr r mit dem Uebläserohr t 
verbunden und mit einer Auslaßöffnung o versehen. 
< "hause y und Zylinder d aind durch das Kohr i< 
verbunden. Die Drehung des Ventils r wird durch 
einen Hebel h bewirkt, der mit einer an dem Kon- 
verter befestigten Stange * verbunden ist und beim 
Drehen des Konverters umgelegt wird. 

Für die KQblwasserznfdhrung und die etwa vor- 
handene Heizeinricbtung können Ähnliche mechanische 
*u uerungen wie die vorbeschriebene vorgesehen «ein. 



Nr. 79926». Armbroao Ridd in Xewport, 
Kentucky. BUchiemzicirk. 

Das Walzwerk ist mit einer Vorrichtung zum 
Heizen und Kühlen der Walzen versehen. Diese 
Vorrichtung besteht aus Rohren r, die in Nuten <■ 
der Tische b angeordnet aind und in Ausschnitten <l 
der Tische münden. Jed?a Rohr r i»t mit einem 




Ventil r verschon, um die Zuführung des Heiz- oder 
Kühlmittels für die einzelnen Stellen der Walzen 
regeln zu können, l'm nach Erfordern Heizgas oder 
kalte Luft zuzuführen, aind die Rohre n, die sieb Ober 
die ganze Länge der Walzen « erstrecken und von 
denen die Rohre /• ausgehen, an ihren einen Enden 
mit einem Heizgas-, an ihren anderen Enden mit 
einem Preßluftbchälter verbunden und mit Absperr- 
ventilen »r versehen. 

Nr. 798877. Tb. J am es in U r a d do ck , Pens. 
Block-Kippu-ayen. 

Auf dem auf Schienen laufenden Wagen <i, der 
den Block an den "Walzeiitiach b heranbringt, ist der 
eigentliche Blocktrfiger c in Zapfen d drehbar ge- 
lagert. Kr ist mit zwei festen Hebelarmen e ver- 
sehen, die an ihren Enden Rollen f tragen, die, sobald 
der Wagen an don Walzentiscb herangefahren ist. 
sieb abwechselnd auf eine gekrümmte Führungahahn >j 




auflegen und ao durch die Vorwärtsbewegung des 
Wagens den Hlockträger zum Kippen bringen, wie in 
der Abbildung punktiert dargestellt. Eine am Wagen 
befeatigte Nase h legt sich von unten gegen eine 
Führungsschiene i und verhindert da* Kippen de« 
Wagens während der Drehbewegung de« Blockträgera. 
Auch dieser ist während der Fahrt Regen den Wagen 
durch einen Riegel k gesichert, der erst durch einen 
Anschlag / an der Fübrungshahn ausgelöst wird. Der 
Wagen i«t durch eine Hatto m mit dein Zugseil n 
verbunden. 
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Statistisches. 

Ein- und Ausfuhr des Deutschen Reiches in den Monaten März-November 1906. 



Eisenerze; einen- oder manganhaltigc Oaareinigungsinaagc ; Konverterachlacken; 

ausgebrannter eisenhaltiger Schwefelkies (237 el* 

Manganerze (237 h) 

Roheisen (777) 

Bruchoisen, Alteisen (Schrott); Eiscufeilspäne usw. (b43a, 8431») 

Kohren und Rohrenformstücko aus nicht schmiedbarem Onß, Hähne, Ventile usw. 

(778a u. b, 779a u. b, 783e) 

Walzen aus nicht schmiedbarem Üuli <780a u. hl . 

Maschinenteile roh u. bearbeitet" aus nicht schmiedb. Gull (782a, 783a — dl 
Sonstige EisenguUwaren roh und bearbeitet (781 a u. b, 782b, 783f n. g.) . . . 
Kohlup|>en; Kohschiciien ; Kobblöcke ; Brammen; vorgewalztc Blöcke ; Platinen; 

Knüppel; Tiegelstahl in Blöcken (784) 

.Schmiedbares Eisen in Stäben : Träger (T_-, l_J- und _r~"|_- Eisen) (78öa) 

Eck- und Winkeleisen, Kniestilcke (785b) . . 

Anderes geformtes (fassoniertes) Stabeisen (785c) 

Band-, lieifeisen <785d| 

Anderes nicht geformtes Stabeisen; Eisen in Stäben zum 1'mi.ehnielzcn (785e) 

Grobbleche: roh. entzundert, gerichtet, dressiert, gefirnißt (786a> 

Feinbleche: wie vor. (78Cb u. c) 

Verzinnte Bleche (788a) 

Verzinkte Bleche (788b) 

Bleche: abgeschliffen, lackiert, poliert, gebräunt usw. (787, 788cl 

Wellblech ; Dehn- (Streck)-, KifTel-, Waffel-, Warzen ; andere Bleche (789 a u. 1», 790) 

Draht, gewalzt oder gezogen (791a — c, 792a — e) 

Schlangenröhren, gewalzt oder gezogen; Höbrenformstilcke (793a u. b) . . . 

Andere Köhren, gewalzt oder gezogen (794a u. b, 795a u. b) 

Eisenbahnschienen (796a n. b) 

Eisenbahnschwellen. Eiscnbahnlaschcii und l'ntcrlagsplatten (796c u. d) . . . . 

Eisenbahnachsen, -radeisen, -räder, -radaätze (797) 

Schmiedbarer Uuß; Schmiedestücke ••• (798a d, 799a -f) 

Geschosse, Kanonenrohre, Sägozahnkratzen usw. (799g) 

Brücken- und Eisenkonstruktionen (800 a u. bl 

Anker, Ambosse, Schraubstöcke, Brecheisen, Hümmer. Kloben und Köllen zu 

Flaschcnzügcn ; Winden (806a — e, 807) 

Landwirtschaftliche (ieräte (808a u. b, 809. 810, h|U u. b. Hitin u. I») . . . . 

Werkzeuge (812a u. b, 813a— e, 814a u. b, 815a — d, 836a) 

Eisenbahnlaschenschrauhen, -keile, Schwellenttchrauhen usw. (K20a) 

Sonstiges Eisenbabnmaterial (821a u. b, 824at 

Schrauben, Niete usw. (820b u. c, 825e) 

Achsen und Achsenteile (822. 823a u. b) 

Wagenfcdeni (824 b) 

Drahtseile (825a) . 

Andere Drahtwaren (825b— d) 

Drahtstifte ( 825 f, 826 a u. b. 827) 

Haus- und Küchengeräte (828b u. ci 

Ketten (829a u. b, 830 1 ... 

Feine Messer, feine Scheren usw. (836 b u. c) 

Nah-, Strick-, Stick- usw. Nadeln (841a— c) 

Alle übrigen Eisenwaren (816c u. d-819, 828a, 832 835. 836d u. e 840, 

842) 

Eisen und Eisenlegierungen, unvollständig angemeldet 

Kessel- und Kesselschmiedearbeiten (801 a—d. 802—805» 

Eisen und Eisenwaren iu den Monaten März-November 1906 
Maschinen . , 



Hinfuhr 
I 

6 125 872 
271 340 

314 297 
89 891 

1 094 
884 

4 30« 

6 987 

5 283 
321 

1 928 
5 227 

2 351 
17 925 

7 005 

5 550 
27 514 

2 

104 

157 
7 009 
112 

6 615 
265 

59 
536 
5 657 
2 301 
391 

526 
1 195 
932 

72 
390 
841 
134 

64 
1H1 

617 

1 570 
613 

2 127 

7 . 
101 

1 661 



: 



Aiufuhr 
I 

2 827 707 
1 775 

355 859 
97 029 

40 112 

5 664 
3 342 

32 70« 

253 62:» 
303 195 

36 869 
120 084 

50 031 
102 122 
125 841 

57 816 
l r, 

10 9H4 

1 385 

10 52« 
232 1 1 I 

2 340 
62 403 

274 679 
1 1 2 06.; 
47 192 
25 90«» 
19 731 
23 090 

3 845 

21 715 

1 1 SM 

6 896 

ii 1 1; ; 
10 78» 
l 209 

1 0*s 
3 32.. 

19 027 
47 810 

22 244 

2 01 S 
2 790 
2 207 

32 5*2 
503 
1 4 570 



1 333 

526 208 2 617 474 
54 385 200 51« 







Summe 


580 593 


2 817 984 


Januar-November 1906: 


Eisen und Eisenwaren 





592 655 


3 324 313 








75 940 


269 314 






Summe 


668 595 


3 593 627 


Januar-November 1905: 


Eisen nnd Eisenwaren 




295 337 


2 985 876 








70 580 


274 19« 






Summe 


365 917 


3 260 066 













* Die in Klammern siebenden Xitlcrn bedeuten die Nummern des statistischen Warenverzeichnisses. 
** Die A u h f u h r an bearbeiteten gußeisernen Maschinenteilen ist tinter den betr. Maschinen mit aufgeführt. 
Die Ausfuhr an Schmiedestücken für Maschinen ist unter den betr. Maschinen mit aufgeführt. 
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Großbritanniens Eisen-Einfuhr und -Ausfuhr. 



1 






Januar - Dezember 


1904 
ton» 


190« 

tos« 


190» 
ton. 


1908 
ton. 




23 198 


35 983 


149 060 


177 704 




129 039 


90 846 


983 306 


1 667 431 




2 154 


3 765 


6 424 


7 806 




2 475 


3 265 


894 


1 457 




. 498 


1 1*5 


003 


1 092 




9 707 


10 772 


3 254 


2 154 




105 960 


107 713 


134 309 


151 052 




50 227 


55 025 


151 879 


198 948 




. 





41 994 


46 146 









49 007 


49 264 


Rohblöcke, vorgewalzte Blöcke, Knüppel .... 


«03 949 


480 029 


8 594 


1 1 73« 


Träger 


122 998 


138 «60 


63 965 


107 382 




33 897 


II 713 


540 509 


463 240 









78 700 


73 303 




1 115 


1 128 


32 799 


37 92t 




5 135 


4 112 


1 1 298 


13 860 


Sonstiges Eisenbahnmaterial, nicht bo*. genannt 








80 493 


. 80 489 


49 074 


«4 377 


147 075 


200 118 




19 691 


18 051 


50 839 


74 940 








40C 815 


443 131 




— 


— 


08 893 


65 698 








354 S64 


375 414 








138 


17 


Draht (einschließlich Telegraphen- u. Telephondraht) 





58 039 


39 800 


44 13« 








41 .141 


r.A nun 




44 090 


44 892 








38 34S 


41 034 








12 575 


9 047 


24 047 


29 400 


Schrauben und .Muttern 


4 554 


4 891 


18 509 


22 479 




14 078 


15 431 


41 980 


45 310 


Köhren und Kohrenverbindungen aus Sehweißeisen 




i:: Ml 


94 570 


1 1 1 704 






2 «17 


123 932 


183 598 








28 229 


33 944 


Bettstellen 

Fabrikate von Eisen und S>t*hl, uieht bes. genannt 






16 954 


18 327 


105 234 


28 283 


01 808 


76 195 




1 379 19« 
8 601 500 


1 251 699 
8 408 790 


3 870 442 

32 279 99« 


4 800 550 
40 457 398 



Die Eisenbahnen in den Vereinigten Staaten von Nordamerika. 



Der letzte Jahresbericht des Bundes - Verkehrs- 
amtes über die Eisenbahnen in den Vereinigten .Staaten 
im Jahre 1903 04 läßt erkennen, dali die Betriebs- 
ergebnisse wiederum günstige gewesen sind. Die 
Verkehrszunahme war zwar schwächer als im Vor- 
jahre, dagegen die Bautätigkeit größer als in den 
letzten 10 Jahren; 9542 km Eisenbahnen wurden neu 
eröffnet und somit die hohe Zahl des Vorjahres noch 
überschritten. Das Babnnetz der Vereinigten Staaten 
eine Ausdehnung von 344 385 km gegen 



32 912,09 km der preußischen Staatseisenbahiien und 
sich in nachstehender erstaunlicher Weise entwickelt : 



am 30. Juni 


km 


am 30. Juni km 


1KH0 . 


. . . 141 230 


1901 .... 311 552 


1X85 . 


. . . 201 545 


1902 .... 325 7*0 


1890 . 


. . . 203 941 


1903 . . . . 334 84.1 


IN95 . 


. . . 290 858 


1904 .... 344 385 


I90U . 


. . . .111 287 




Au« 


der l ebersicht 


der BetriebBerpebnisse 


folgende» 


zu entnehmen : 



ist 



I 



Gesa ml- 



Anlagekapital 



Befördert« 



«irmml- 



Von rieti Betriebu- 
ciiinuhmro kommen 
auf den 



Betrieb* 



Jnkr 


Un*e 


Im canieu 

In Millionen 


rar I km 


l'ertonen 


Quter- 
tunneu 


einnähme 
für l km 


lür " km 


l'eraooen- 
Terkehr 


(lüler- 
vrrkelir 


Klent 




km 


J$ 






!5^5 — i 


•* 










1903 
1904 


334 035 
344 385 


52 920 
55 495 


158 142 
161 143 


«94,9 
715,4 


1304,4 
1309.9 


24 151 
24 270 


15 «H7 
10 47« 


20,91 
27,4M 


70,03 
70,05 


«0,10 
«7,79 



Die Durchschnittserträge betrugen für 1 Personen 
kilnmeter 1899 1900 5,2 1900 01 5.2 \ 190102 



tonncnkilometer 1K99 1900 1,9 , 1900 '01 1,90 
1901/02 1,98 ', 1902 03 2,0 .i, 19H3 04 2.0 . Ver- 



5.18, J, 1902 03 5,2 ', 1903/04 5,2 : für 1 Uüter- gleicht man hiermit die Ergebnisse unserer Staats- 
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bahnen, so int aus nachstehender Zusammenstellung 
ersichtlich, daß zwar da* kilometrische Anlagekapital 
der amerikanischen Bahnen nur etwa 00 a« der 



Vereinigte Staaten 

Preußisch-Hessische Staatsbabnen 



I 



Preußisch-Hessischen Staataliahnen betrügt, dafür aber 
der Ertrag für 1 Oütertonnenkilometer ebenfalls nur 
l/0»o der ersteren erreicht. 



Aol»»f- 
lur 1 km 



II". 7 752 
2ti 1 318 



Innahmr Auigah« 


kocffi- 
llrlil 




MC r»r 


für 1 km 


1 IVr.on.n- 
km 


1 Oütrr 
tkm 


Jl ■* 


% 


4 


4 


24 27t» 10 476 
47 223 28 547 


157,70 
110,45 


5,20 
2,5ti 


2,00 
3,57 



Die Tragfähigkeit der Güterwagen ist aus nachstehender Uobersicht entnehmen: 



Tr« Ä f»biBk,-li lu «mrrik.ul- 


10-30 uoo 


40-50 OOO 


.10-70 OtH) 


80-90 000 


100 000 u.darül. 


TrnKfllhljkrlc In k(t ... 


4540—13 020 


1 8 1 tlO - 22 700 


27 240-31 780 


3« 320 - 40 800 [ 45 400 u. darüb. 






a ■ ■ • u 1 






(iiHJiint/alil 

Bedeckte Wagen . . . 
Offene Wagen .... 
Kohlenwagen .... 


43 5<H> 
24 57 1 
10 :ioo 
0 304 


et H.-.3 
24*.» 145 
57 992 
108 405 


735 063 
422 845 
53 585 
203 Ü4t; 


203 024 
70 430 
21 H21 

159 040 


107 779 
13 454 

3 793 
84 523 



Die Tragfähigkeit von 100 000 amerikanischen 
Pfund — 45-400 kg scheint in letzter Zeit immer mehr 
zur Anwendung zu kommen, l'nter anderm hat die 
Peunsylvaniabahn in der diesjährigen (ieneralvcr- 
sammiung die Beschaffung von 33 000 (iUterwagen 



mit dieser Tragfähigkeit von 45,4 t beschlossen, und 
es entspricht dies einer Wagenbeschaffung von rund 
75 iMjO Wagen zu je 20 t — ein Vorgehen, da* zur 
Nachahmung auffordern dürft«. Die Ausrüstung der Be- 
triebsmittel mit Zugbremsen und Sclbstktipplern betrug : 



am 30. Juul 



Zu|(brcm»rn 



Selb«lktipplrr 



Lokomotiven 

davon Personenzuglokomotiven 
„ Güterzuglokomotiven . . 

Wagen 

davon Personenwagen .... 

. Güterwagen 

für ExprcBverkchr 



I*)» IIS 


190^ II« 


IMHiO:t 


l'JO.1 04 


43 140 


40 140 


42 044 


40 175 


1 0 524 


11 210 


10 110 


II IIS 


25 195 


20 881 


24 935 


20 772 


1419 113 


1 508 026 


1 727 914 


1 770 855 


37 794 


39 455 


37 508 


39 150 


1 352 123 


1 434 380 


1 032 330 


1 074 427 


27 929 


33 287 


34 570 


37 934 



Es ist bekannt, daß auf den deutschen Eisen- 
bahnen bisher weder Zugbromsou noch Selbkstkuppler 



zur allgemeinen Einführung 
kommen sind. 



bei den Güterzügen ge- 



Der Besuch der deutschen Technischen Hochschulen und Bergakademien 

im Winterhalbjahre 1906 07.' 



Aiwnhl dir 



Von dm 



O < - ■ m t - l i b * r » I c h i 


Sludlcrrudi-n 


Ziihönr 
und Oa»t- 
l*'llni'hnnT 


Hftri-r 
ln»ir<-»*mt 


I,and<-*- 
kloder 


»u* d. übrig. 

deuuebtn 
Duudfolul. 


Au. Und. 


al Technische Hochschulen: 
















004 


193 


797 


409 


*~> 


88 




2 375 


754 


3 129 


1 053 


380 


342 




470 


492 


902 


308 


04 


3» 




928 


* 403 


1 331 


«8« 


173 


09 




427 


51 47H 

370 2 042 


121 


241 


05 




l 072 


300 


729 


«37 




911 


322 


1 233 


437 


155 


319 




1 427 


" 213 


1 640 


131 


434 


502 




2 203 


523 


2 720 


l :t:i'.< 


381 


483 




898 


445 


1 343 


r.lT 


206 


75 



aiinv^iul 11915 3 700 15 681 »; 427 



2 810 



2 678 



b) Bergakademien: 












1 




142 


71 


213 


126 


11 


5 




111 


38 


149 


70 


23 


12 




390 


» 31 


427 


02 


90 


" 269 


b) insgesamt 


049 


140 


789 


* 204 » 


130 


» 286 



1 Sa. Ii An«-abt-ii die drr ItrtUkÜon auf tlirrn WuD-ch tun dm lluch«. hulrn »rlhai mit dank«na*Jf rttr HcrellwIlllgkHl fibrrailllrli 
»onli-n «Ind. - /uhiirrr, 39:s iln.tirUnrhm.-r 5 Xarh torUunci-r r'r.t.i. Ilunic. • KIn.rbUi-Olirh M" Pinn. » /ukörrr. auUrrdrm 
nrhmru norh IT:i l»«lB- n am drr Stadl Hrauiurliwriic an «rnr.hlrdmrn Vorlenung^n und lebungrn teil. • 64 /ahnrrr (lloipliaoten) stiil 
149 It.a.t-, T. Ilnrhmrr, untrr dli.ru »I Du». ■ llo.t.il.n.rn. - I3n« hll, tlllch Hu.pllant. o. » " 
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l'eber «lau .Studium der Eisenhüttenkunde an denjenigen Hochschulen, die hierfür besonder* in 
1 fage kommen, enthält die nachstehende Tabelle einige Angaben. 



briW. 

H r C «k«dcmlc 



Aa.ben | Hochschule» 
B.rlin , „ > 
Berlin (Akademie» 
Clausthal ( . I 
Freiberg ( „ J 



A n c * h I der fetudirrrndi-n 



Von dm Sludl. rend. n 
■lud der Snu>t»an«. li.jil|;- 
kHi nach 



K<-mm« 



Im Im Im Im In höheren uVu 

1. Studien- '.!. Sludleu- X Studien- 4. Miidl. o- Siudlen- '-«"de«- uhrluco 1 Au»- 
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Versammlung deutscher Gieüereifachleute. 

Die am Sonnabend, den 8. Dezember 1900, nach- 
mittag« y i l'hr in der Städtischen Tonhalle zu Düssel- 
dorf abgehaltene Versammlung deutscher Gießerci- 
fachleute, zu der die Mitglieder des Vereins deutscher 
Kisenhilttenleute und des Vereins deutscher Eisen- 
gießereien durch erstgenannte Körperschaft eingeladen 
worden waren, war außerordentlich zahlreich besucht; 
die Teilnehmerzahl belief sieh auf annähernd 250. 
Auf der Tagesordnung stand: 

1. Die Verwendung des Flammofens in der 
liießerei. insbesondere nur Schmelzung 
von schmiedbarem Guß. Vortrag von Dr.-lng. 
Th. (i eilen kireben- Hörde. 

2. Einiges über S t ah I » e r k s k ok i 1 1 e n. Vortrag 
von Oberingenieur I.ochner-Sterkrade. 

.1. Bericht über das Dartiumstahl - Hcrei- 
tungsverfahren von Direktor Folkcrts- 
Wolfenbüttel. 

Die Versammlung wurde durch den Vorsitzenden 
leirektor R e u s eh -Sterkrade mit folgenden Worten 
eröffnet: M. H.! Ich eröffne hiermit die Versammlung 
und heiße Sie im Namen des Ausschusses zur För- 
derung der Technik des Gießereibetriebes herzlich 
willkommen. Ihr zahlreiches Erscheinen ist mir ein 
Beweis, daß der Gedanke, die fiießereilento zur fach- 
männischen Aussprache zusammenzuführen, nicht nur 
auf fruchtbaren Hoden gefallen ist, sondern auch 
l>ereits tief Wurzeln geschlagen hat. Dieser Uedankc, 
in. II., ist vor ungefähr drei Jahren zuerst von Hrn. 
Dr. Schrödter ausgesprochen worden. M. II.! Ich er- 
innere Sie daran, daß Hr. Dr. Schrödter morgen 
das 25jährige Jubiläum als Geschäftsführer des 
Vereins deutscher Eisenhüttenleute und als Redakteur 
der über die ganze Welt verbreiteten Zeitschrift .Stahl 
und Eisen" feiern wird. Ich bin Ihrer Zustimmung 
-icher, wenn ich auch an dieser Stelle in Ihrem Namen 
Hrn. Dr. Schrödter aus diesem Anlaß herzlieh beglück- 
wünsche. (Lebhafter Heifall.) Möge es ihm vergönnt 
s. in. das Amt, das er in »o hervorragender Weise 
durch nunmehr 2'/» Jahrzehnte eingenommen hat, 
auch fernerhin noch recht lange Jahre in voller 
geistiger und körperlicher Frische zu bekleiden, zum 
Wohle unserer vaterlandischen Industrie, zu Ehren 
unserer Wissenschaft. Das ist unBer aller aufrichtiger 
(Erneuter Beifall.) 



Es folgte nun der bereits in dieser Zeitschrift * wieder- 
gegebene Vortrag von Dr.-lng. Geilenkirchen über 

Die Verwendung des Flammofens 
in der Gießerei, insbesondere enr Schmelzung 
Ton schmiedbarem Guß. 

In dem anschließenden Meinungsaustausch ergriffen 
folgende Herren das Wort : 

Ziviling. II. E c k a r d t - Kerlin : Ich möchte xu 
dem Vortrage des Hrn. Dr. Geilenkirchen bemerken, 
daß der Kohlenverbrauch bei den kleinen Martinöfen 
von 2500 kg Inhalt, wenn Bie auch Tag und Nacht 
in Betrieb gehalten werden, etwa 32 o, 0 beträgt. Oft 
hat man 6 bis 7 Chargen in Spandau in 24 Stunden 
mit den sechs Oefen meiner Konstruktion gemacht, 
und auch da ist der Verbrauch kein größerer gewesen. 
Wenn man die Oefen in der Nacht nicht ausnutzt, 
so ist der Kohlenverbrauch, den Hr. Dr. Geilenkirchen 
angegeben hat, auf 45 ° 0 zu bemessen. 

Fror. Osann- Clausthal : M. II. ! Ich glaube auch, 
daß Hr. Dr. Geilenkirchen recht hat, wenn er be- 
hauptet, daß für die Herstellung des schmiedbaren 
Gusses der Martinofen eine große Zukunft bat. leb 
sage dies auch auf (Irund amerikanischer Reise- 
eindrücke. Ich glaube, daß für Stöcke von ganz 
geringem (lewicht der Ticgelofcn in Frage kommt 
und daß für schwerere Stücke der Martinofen vorteil- 
haft Anwendung bildet. Wenn nun aber Hr. Dr. Geilen- 
kirchen die Verwendung des Martinofens für Eisen- 
guß weiter verfolgt, so ist dieses ja eine sehr gute 
Anregung. Gewiß kann man den Martinofen oder 
Flammofen für Eisengießereizwecko noch mehr an- 
wenden, als wie es heute geschiebt, aber ich glaube, 
man muß die Frage mit großer Vorsicht anfassen. 
Der Herr Vortragende ist von dem Stahlzusatz im 
Kupolofen ausgegangen. Es heißt : wir arbeiten viel- 
fach in den Eisengießereien mit einem Stablzusat/, 
und sehr viel Oicßcreilcute sind der Ansicht, daß der 
Stahlzusatz bei Eisengußstücken nur förderlich sein 
kann. Ich glaube aber, diese Ansicht ist nicht richtig. 
In einzelnen Füllen trifft es wohl zu, aber im all- 
gemeinen durchaus nicht, l'nter diesem Gesichts- 
punkte wird die Frage etwas anders beurteilt werden 
müssen. Der Stahlzusatz bei Eisenguß ist nur ein 
Notbehelf, der bei zweckmäßiger Koheisenbeschaffeii- 
heit zu umgehen ist. 
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Ich glaube, wir müssen uns hier an die Hoch- 
ofcnleutc wenden. Es werden noch große Summen 
ausgegeben für schwedisches Holzkohlenroheiscn ; 
dann werden gerade nach Sachsen ungeheure Mengen 
von kalt erblaacnem englischem Roheisen zum «iuß 
von Zylindern eingeführt. Warum lassen sich unsere 
Hochofenleute diese Erzeugung entgehen? Gestatten 
Sie mir, daß ich vielleicht etwas von dem Thema, 
daa uns gegenwärtig beschäftigt, abschweife, denn es 
handelt sieh hier um einen sehr wichtigen Funkt. 
Heute kann man in Deutschland gar nicht die nötigen 
Mengen Holzkohlenroheisen auftreiben. Daran 
sind die (ÜeBcreileute schuld; das sind Sauden, die in 
früheren Jahren liegen. Da hat man die Preise für 
Hol/kohlenroheisen über alle Maßen gedrückt unter 
Ausspielung der Konkurrenz des Koksroheisens, schließ- 
lich haben die Hol/kohlenhochöfner die Lust verloren 
und gesagt: wir blasen den Hochofen aus. Heute 
möchte man wieder sehr gern Holzkohlenroheisen 
haben, aber man kriegt es einfach nicht. Nun ist 
es an den (iießerei- und Hochofenlcutcti, wieder mehr 
Holzkohlenroheiscn- Erzeugung in Deutschland ein- 
zuführen. Das Holz wächst bei uns in Deutschland 
gerade so wie früher, es ist etwa* teurer geworden, 
weil sich die gesamte Industrie gehoben hat und weil 
das Holz jetzt besser abgefahren werden kann. Das 
Holzkohlenroheisen kann man daher nicht mehr zu 
dem Preise wie früher haben, wo es bis auf 8 .# 
heruntergegangen war, aber es sind heute vielleicht 
einige Werke froh, wenn sie es mit 14 .Jt haben 
könnten. Warum sollen wir alle diese Helder an 
Schweden bezahlen 't Dann hat man auch noch das 
kalt erblasene Zylindereisen. Warum richtet sieh 
nicht ein Werk darauf ein '( In einem großen Hoch- 
ofen läßt es sich allerdings nicht machen. Warum 
müssen Bie denn aber auch immer so groß gebaut 
werden, warum kann nicht einmal ein kleiner Hoch- 
ofen gebaut werden ? Ks kann da geschehen, wo die 
Verhältnisse günstig liegen, vielleicht in der Nähe 
von gutartigen Erzen. Dann wollen wir einmal sehen, 
ob wir nicht die Schweden und Engländer ver- 
drängen können ! Das ist es, was ich hierzu ausführen 
wollte. Wenn dieses dann gelungen ist, wenn wir 
solches Eisen bekommen, wie ich angedeutet habe, 
■ laiin werden viele (iießereileute wohl auch darauf 
verzichten, Stahlabfälle und Schrott dem Kupolofen 
zuzusetzen. Ks liegt immer die (iefahr vor, daß selbst 
bei der größtmöglichen Sorgfalt die Sache nicht so 
kommt, wie man es will, daß Stahl zurückbleibt und 
auf einmal in die Gießpfanne gelangt. 

Ich wollte, abgesehen von dem Obigen, Hrn. Dr. 
Geilenkirchen bitten. Ausführliches über die Auf- 
zeichnung der Kurven zu veröffentlichen, ebenso die 
Litcratur<|uelle. 

Dr.-Ing. (ieilenkirehen: Ei ist eigene Erfindung. 

Prof. Osann: Dann bitte ich um eine ausführ- 
liche Klarlegung der Konstruktion. 

Dr.-Ing. (ieilenkirehen: Sehr gern! 

Prof. Osann: Dann wollte ich noch erwähnen, 
«laß die Tempervorgänge nicht aufgefaßt werden 
können allein als Kntkolilungsvorgänge. Das wäre 
falsch. Das Wort .Tempervorgang" ist sinngemäß 
dahin zu verstehen: das Stück wird geglüht und bei 
dein Glühen geht eine < iefüge Veränderung vor sich, 
die leider sehr wenig bekannt ist. l'nd weil wir 
diesen Vorgang noch nicht genau kennen, können wir 
nicht allein auf den Kohlenstoff fußen und können die 
Kurve, die Hr. Dr. (ieilenkirehen gezeigt hat. in 
solcher Weise nicht ausnutzen, wie er es uns vor- 
geführt hat. 

Dr. Neumark-I.ülieck: Ich möchte als Hochofcn- 
mann die Anregung des Hrn. Prof. Osann nicht 
unwidersprochen lassen. Es ist eine wirtschaftliche 
l'nniöglichkeit, in Deutschland wieder in größerem 
Maßstäbe Hol/kohlenroheisen zu erblas<'ti. W ir können 



dies nur dort, wo Holz billig und in reichem Malle 
vorhanden ist und wo gleichzeitig leichtachmelzbare 
Erze in genügender Menge zu haben sind. Diese 
Verhältnisse gibt es aber in Deutschland nicht mehr. 

Prof. Osann -Clausthal: Man muß es natürlich 
anders machen wie jetzt. Bisher hat man Holzkohlen- 
roheisen in alten Hochöfen erldason, deren Rauh- 
gemäuvr kaum in diesem Saale Platz hat. Das muß 
anders werden. Man muß gewissermaßen die Hoch- 
öfen zu den Holzkohlen herantragen und \V»nd er- 
bet riebe einrichten. Mon muß kleine Holzkohlcu- 
hoeböfen, die nicht mehr kosten als ein Kupolofen, 
bald hierhin, bald dortbin setzen. Es darf nicht viel 
kosten, wenn ein solcher Ofen hier abgebrochen und 
dort wieder aufgebaut wird. (Heiterkeit.) Dann können 
wir der Holzkohlenfrage besser folgen. So viel um! 
passende Erze haben wir denn doch noch, und so 
schlimm, wie es der Herr Vorredner dargestellt hat. 
sieht es denn doch nicht aus. Aber selbst wenn wir 
sie auch aus dem Auslande bezieben, so macht es 
nichts aus. 

lng. de F o n t a i n e - Dortmund : Der Herr Vor- 
tragende Dr. (ieilenkirehen hat die Vorzüge des Martiu- 
ofenverfahrens zur Herstellung schmiedbaren Gussc- 
klargelegt, was ich aus meiner Praxis bestätigen kann. 
Wie nun der Herr Vortragende ausführte, kommen 
bei den kleinen Martinöfen noch ausschließlich 
Siemeiisgetieratoren zur Anwendung, wofür wohl in 
der Hauptsache finanzielle Gründe maßgebend sind. 
Die hierbei auftretenden Schwankungen in der Gas- 
erzeugung sowie in der Zusammensetzung machen 
sieh jedoch unangenehm bemerkbar und üben infolge- 
dessen großen Einfluß auf den Oang des Martinofens, 
die Schnelligkeit des Schmelzprozesses und Güte des 
auszubringenden Materiales aus. Aus diesem Grunde 
empfehle ich die Anwendung moderner kontinuierlich 
arbeitender Generatoren, welche möglichst mit auto- 
matischen Aufgelievorrichtungen versehen sind. 

Vorsitzender: Ich bitte aber, bei dem Thema 
zu bleiben. Wir hörten keinen Vortrag über Gene- 
ratoren, sondern über Flammöfen. 

lng. de Fontaine: Eine größere Rentabilität 
solcher Generatoren, die natürlich höhere Kosten be- 
dingen, wird erreicht, indem man auch die Temper- 
öfen mit Gasfeuerung ausrüstet. Jedem Fachmann 
ist es bekannt, daß die Oasfeuerung gegenüber der 
direkten Feuerung bedeutende Vorteile, sowohl in der 
besseren Kcgulierbarkeit als auch in der Gleichmäßig- 
keit der erforderlichen Temperaturen und in der 
besseren Ausnutzungdes Brennstoffes, aufweist. Weitere 
Vorteile der Gasfeuerung ergeben sich durch den ge- 
ringen Topfverbrauch, weil man nach Belieben oxy- 
dierend sowie reduzierend arbeiten kann. Eine nach 
den vorgenannten Grundzügen von mir ausgearbeitete 
Anlage ist im Bau begriffen und wird für die neu 
errichtete moderne Tempergießerei der Firma F. W. 
Killing in Hagen ausgeführt. Die Anlage kommt 
im Februar IS(>7 in Betrieb. Ich werde mir erlauben, 
demnächst an dieser Stelle die Betriebsdaten bekannt 
zu geben. 

Zivilingenieur I,. V n c k e n b o 1 1 - ( "harleroi : Im 
großen und ganzen pflichte ich den Ausführungen 
des Hrn. Dr.-Ing. (ieilenkirehen bei, wenn ich auch 
nicht alles unterschreiben werde. Daß man in einem 
kleinen Martinofen Stahl oder auch Flußeisen, ja 
selbst schmiedbaren Guß macheu kann, ist an sich 
bekannt; es ist diese Sache also Allgemeingut der 
Lisenhüttculeute und wohl nicht die Errungenschaft 
des einen oder andern Ofenkonstrukteurs, nicht da» 
Verdienst des einen oder andern Herrn, nicht die 
Eigentümlichkeit der einen oder andern Ofenkon. 
struktion! Wir vom Fach, die wir alle wohl mal mit 
solch kleinen Oefen gearbeitet haben, wissen, was die 
Stahl- oder l'lußeisenfabrikation in solch einem kleinen 
Ofen kostet, (icgeii die Gestehungskosten des großen 
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nf,n» kann der kleine Ofen nicht aufkommen. Feh 
haltt.- 01« aber für einen Fehler, wenn man aus einem 
»»leben Ofen Gegenstände fabrizieren will, die man 
l>< i weitem billiger kaufen kann. Nicht Produktions- 
erhöhuug, Erzeugung von Blöcken kann den kleinen 
> »fen rentabel machen. 

Ich will mich jedoch nicht weiter über die ver- 
-< hiedeneu < >fonsysteino aussprechen, die «ich zur 
Ulirikationsmäßigon Erzeugung von schmiedbarem 
tiutt eignen. Gewundert habe ich mich darüber, daß 
, ; *r Herr Vortragende mit keinem Worte den 
riiMicn Siemenaofen erwähnt hat, obgleich sich gc- 
r«d<* dieser Ofentyp ganz besonders zur Erzeugung 
von schmiedbarem Guß, der ja keine so hohen Tem- 
peraturen verlangt, eignet. Feststellen möchte ich, 
'lull ich den Lehrsatz des Hrn. Rott, auf den «ich 
drr Vortragende wiederholt berufen und «eine Folge- 
rungen gestützt hat, als ganz und gar unhaltbnr be- 
zeichnen muß. Nach dem Vortragenden soll Herr 
Ziulingenieur Rott behauptet haben, daß: 
.man am richtigsten diejenigen FasBongußstileke, 
»eiche Wandstärken von unter 10 mm besäßen, 
»«»Temperguß mittel« O I ü h f r in c h e n 8 herstelle. 

e jenigen Stücke, welche 10 bin 80 mm Wand- 
stärke haben, macht dann Rott au« dem Konverter 
'larrh Windfrisch on. lud nur diejenigen 
Stücke, die über 80 mm Wandstärke haben, sollen 
nach Kott ans dem Martinofen hergestellt werden!* 
Ich kann auf Grund meiner in der Praxis ge- 
«aiiunelten Erfahrungen sagen, daß dieser Lehrsatz 
nicht den Tatsachen entspricht, denn von uns Martin- 
l.-uten verlangt man schon seit vielen Jahren, daß 
«ir nicht nur Stücke von 80 und mehr Millimeter 
Wandstärke in Btabluualität ans dem Martinofen 
Rieben, sondern wir gießen heute täglich nicht nur 
in Stahlqualität, sondern selbst in allerweichatum 
r'lulleiwn Fassongußstücke von unter 10 mm 
Wanilitärko. Ich verstehe wirklich nicht, weahalb 
Hr. Br.-Ing. (ieileakirchen uns gerade diesen, meiner 
Anhiebt na<'h unhaltbaren, Lehrsatz vorgetragen hat. 

Wie wir aber gesehen haben, bietet die Wand- 
stärke dem richtig konstruierten und geleiteten 
Martinofen keine so großen Schwierigkeiten dar. 
Könne Wandstärke verlangt ein heißes, dünnflüssiges 
Had im Ofen und in der Pfanne. Diesem Verlangen 
entspricht jeder richtig gebaute Siemensofen, denn 
u> rwlbe gibt uns dies überhitzte, dünnflüssige Ma- 
terial. Etwas anderos ist es aber, ob man dieses 
ilünntlüssige Material, diese bis 6 t Stahl oder 
KlulieUen auf dünnwandige Stücke vergießen kann ! 
I'h habe gerade in dieser Beziehung viele Studien 
^■•inacht. Nach meiner Ansicht ist es bis heute 
noch nicht möglich, solche große Mengen flüssigen 
Nable« auf dünnwandige und damit viele kleine Stücke 
*u umgießen. Man muß also den Ofeneinsatz ver- 
nnirern. und dadurch gehen die Gestehungskosten in 
«Ii» Höhe, oder aber man muß schwere, große Stücke 
mit in die Produktion aufnehmen. Große Stücke gießt 
man aber billiger und damit richtiger aus großen 
"efen. Um aus dieser tatsächlichen Verlegenheit 
brrauHKukommcn, hat man nur den modernen Klein- 
konverter. Ich will hier absolut nicht das Lob- 
lied dieses Ihnen hoffentlich läDgst bekannten Appa- 
rate» singen. Feststellen will ich hier nur, daß 
"-h mit einem Konverter ganz genau dieselben 
HandelAuualitätcn herstellen kann wie mit einem 
Martinofen. 

Weiter kann man die Produktion beim Kleiu- 
k'inTerter, geschulte Arbeiter vorausgesetzt, ausschließ- 
lich auf dünnwandige leichte Stücke vergießen, 
'>line dabei auf die Schwierigkeiten zu stoßen, die der 
•' l«i* Ii t-Ofen bietet. Her moderne Kleinkonverter 
»rlw-itet normal mit 1000 kg Einsatz. Man kann den 
1 innatz natürlich leicht vergrößern oder auch ver- 
nahm, das Bad ist stets heiß, dünnflüssig. Wie ich 



schon früher mitgeteilt habe,» sind die Gestehungs- 
kosten beim Kleinkonverter ungefähr dieselben wie 
beim 5 bis Ii t-Martinofen. Diese kleinen Chargen 
von 1000 kg beim Konvertorbetrieb gestatten dem 
Betriebsleiter, die Gießer beim Gießen viel leichter, 
viel intensiver zu überwachen, als wenn die auf ein- 
mul erfolgende Menge Stahl größer wäre, l'nter ge- 
wöhnlichen Verhältnissen vergießt man die 1000 kg 
mit Ä llandpfannen. Mehr Pfannen zu nehmen, ist 
nicht vorteilhaft, da man dann die Leute beim Gießen 
eben nicht mehr überwachen kann. 

Dadurch, daß die Leute abwechselnd gießen, aus. 
packen, von neuem formen und dann noch meisten« 
in ungetroekuete Formen gießen, braucht man nicht 
nur viel weniger Formkästen, Nondern für den Form- 
kasten wird auch mehr fertig, das in den Formkästen 
ruhende Kapital wird besser ausgenutzt. Weiter wird 
aber auch für das Quadratmeter Gießercirauin mehr 
erzeugt. Diu Formkästen, Formen stehen nicht 
stundenlang herum, wio dies im Martirbetriob leider 
nicht zu vermeiden ist. Ein Ofen macht zwei, höch- 
stens drei Chargen innerhalb 12 Stunden. 

Bei einem 5 t-O.en würde man zweimal am Tag 
Stahl zum Gießen haben, während man beim Kon- 
verterbetrieb bei derselben Produktion 10 Abstiche 
hätte, das heißt man würde jede Stunde frischen, 
heißen, flüssigen Stahl haben. Von einer Form, zu 
deren Herstellung man vielleicht 10 bis 20 Minuten 
nötig hätte, könnte man im Martinbetrieb nur zwei 
Stück pro Tag herstellen, vorausgesetzt, daß man nur 
einen passenden Formkasten hat, während man 
mit eben diesem einen Formkasten auf demselben 
Baum beim Konverterbetrieb 10 AbgÜBSo herstellen 
würde. Nicht die Dünnwandigkeit, sondern die schnelle 
Bewältigung großer flüssiger Mengen bietet uns 
Schwierigkeiten beim Martinofenbetrieb. 

Obering. H e n n i n g - Mannheim : Ich möchte eine 
ganz kurze Anfrage an Hrn. Prof. Osann richten. 
Er sprach den Wunsch aus, daß die deutschen Hoch- 
ofenwerke sieb mehr darauf legen möchten, ein kohien- 
stoffarmes Roheisen den fließenden zur Verfügung 
zu stellen. Ich kann mich diesem Wunsche nur an- 
schließen. Wir hörten von Hrn. Dr. Geilenkirchen, 
da« aus Schweden 9500 t, aus England 14 500 t. zu- 
sammen etwa 25 000 t kohlenstoffarmes Temperroheis. n 
eingeführt werden. Ich wollte mir nun die Frage au 
Hrn. Prof. Osann zu richten gestatten, ob ihm die 
Zahl Tonnen bekannt ist, welche etwa an Spezial- 
'/.\ lindereisen von England bei uns eingeführt wird. 

Prof. Osann: Nein ! 

Obering. Henning: Ich glaube, daß eine ganz 
erkleckliche Anzahl Tonnen hinzukommen wird, so 
daß aus England und Sehwedon ganz erhebliche 
Mengen Tonnen im Jahre bei uns eingeführt werden. 
Dem gegenüber steht, bei den hohen Preisen des Eisens, 
eine große Summe, welche jährlich für Deutschland 
verloren geht. 

Prof. O s a n n - Clausthal : Ich will nur bemerken, 
daß Hr. Henning mich in etwas mißverstanden hat. 
denn ich will nicht gerade, dal! kohlenstoffarmes Roh- 
eisen in Deutschland hergestellt wird. Ich habe aus- 
drücklich gesagt : Holzkohlcnrohciscn und kalt er- 
blasenes Koksroheisen, d. h. bei etwa 300" Wind- 
temperatur erblasenes Eisen. Aber wenn wir von kalt 
erblasenem Eisen sprechen, so worden wir sagen 
müssen: kohlenstoffrei« lies ! Es steigt der Kohlonstoff- 
gehalt im Eisen, wenn man die Windtomperatur 
drückt. Das hat auch mehrfach Hr. Grau in Kratz- 
wieck erwähnt. 

Dir. M ü n k e r - Frankfurt a. M. : Auf die Aus- 
führungen iles Hrn. Prof. Osann möchte ich erwidern, 
daß es allerdings ein verlockender Gedanke ist. die 
deutschen Eisengießereien mit deutschem Holzkohlcn- 

* Vergl. „Stahl und Eisen" l'.'Ofi Nr. 2 S. UV». 
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einen zu bedienen. Leider aber ist da« wirtschaftlich 
nicht gut möglich. Wenn Sie sieb die hier vor- 
liegenden Analysen deM Holzkohlcncisciis ansehen, so 
werden Sie finden, daß da» Eisen mögliehst wenig 
Mangan und Phosphor enthält bezw. enthalten «toll. 
Dementsprechend mübte auch die Möllcrung im Hoch- 
ofen Bein. Derartige Erze aber wind in Deutschland 
leider nicht in nennenswertem Maße vorhanden »von 
Kicsabbränden und Purple -ore ixt aus mancherlei 
Gründen abzusehen). In Lothringen-Luxemburg z. It. 
rinden Sie wohl wenig Mangan, aber zu viel Phosphor; 
im Sicgerlande wohl wenig Phosphor, aber zu viel 
Mangan. * Das geeignete Erz müßte also von auswärts 
herbeigeschafft werden, etwa aus Schweden oder 
Spanien bezw. Nordafrika usw. Naturgemäß würde 
die geeignetste Lage für ein solches Hochofen* erk 
die Küste sein; am Rhein z. B. würde es schon un- 
günstiger liegen. An der Küste aber sind Holzkohlen 
nicht in genügender Menge bezw. nicht billig genug 
zu haben. In guten Zeiten wird sich allerdings selbst 
unter diesen schwierigen Verhältnissen die Herstellung 
von Holzkohleneisen vielleicht rentieren, in flauen 
Zeiten aber infolge der ausländischen Konkurrenz 
wohl kaum, so daß andere Kisensorten erblasen werden 
müßten. Da aber in guten Zeiten an diesen anderen 
Kisensorten auch genügend verdient wird, so liegt 
eigentlich keine Veranlassung vor, beim Uebergang der 
schlechten Konjunktur zur guten das Rctriebsprogramm 
durch Herstellung von Holzkohleneisen zu andern. 
Weder aus wirtschaftlichen noch technischen Gründen 
wird sich das im allgemeinen rechtfertigen lassen. 

Was das vorhin erwähnte sogenannte „kalt er- 
blasene" Eisen anbelangt, ho ist es nicht durchweg 
richtig, diese Bezeichnung zwecks Hervorhebung einer 
guten Qualität stetig in den Vordergrund zu stellen. 
Ks kommt meines Frachten« weniger auf da» Kr- 
blaaen mit weniger warmem Wind an, als auf etwas 
anderes, was sich z. B. im Sicgerland gut beobachten 
läßt. Bei zwei nebeneinander stehenden Hochöfen, 
die unter denselben Erz- und Koksverhältnissen 
arbeiteten, habe ich in dieser Richtung Versuche au- 
gestellt. Der eine Ofen hatte nicht ganz 400 cbm 
Inhalt, der andere etwa 250 ehm. Der erstere wurde 
mit Cowper- Apparaten, also mit Wind von 800 bis 
900", der kleinere mit eisernen Winderhitzern, also 
mit Wind von 400 bis 500", betrieben. Ks lag daher 
nahe, bei l'iiterschieden in der Qualität des fallenden 
Eisens der Windtemperatur den entscheidenden Kin- 
fluß zuzumessen. Trotzdem jedoch die Windtemperatur 
auch des grollen Ofens auf diejenige des kleineren, 
ja öfters noch tiefer d. h. bis auf ungefähr 300» her- 
untergedrückt wurde, blieben die Interschiede in 
der Qualität doch besteben. Das zeigte sich besonders 
bei dem sogenannten WalzenguUeisen. Meines Kr- 
achtens spielt hier die größere oder geringere Weite 
des Oesteiles die Hauptrolle, wie sich das auch be- 
obachten läßt bei anderen Ofensvstemen (Kupol-, 
Martin-, Puddel- usw. Oefen). Je enger das Gestell 
bezw. der Schmelzraum, deBto besser die Qualität. 
Vielleicht hängt das zusammen mit Seigerungserschei- 
nungen, die bei einer größeren Eisenmasso sich mehr 
bemerkbar machen als bei einer kleineren. 

Prof. Osann -Clausthal: Ich will auf die Aus- 
führungen hier nicht antworten, ich wollte nur sagen, 
daß dieser Oedanke wohl am besten in unserer Zeit- 
schrift erörtert wird. 

Referent Dr.-Ing. (1 e i 1 e n k i r c Ii e n : Ich kann 
mich eigentlich kurz fassen, da in der Diskussion in 

* Auch die Erze an der Lahn und Dill haben 
bekanntlich im allgemeinen nicht die geeignete Zu- 
sammensetzung. Von einigen Vorkommen muß wegen 
der geringen Mengen abgesehen werden. Die früher 
dort vielfach betriebenen Holzkohle nöfc n sind ein- 
gegangen. 



der Hauptsache von meinen Ausführungen nichts be- 
stritten worden ist. Was Hr. l'nckenbolt bezüglich 
der Formkasten und der Leistungsfähigkeit der Former 
gesagt hat, ist eine Erfahrungssache, die meinen Er- 
fahrungen direkt widerspricht; es ist also hier wohl 
nicht der Ort, darüber zu streiten. Was die Anfrage 
des Hrn. Prof. Osann anlangt, so kommt es bei 
diesen Kurven nicht darauf an, daß sie mathematisch 
genau sind. Im übrigen ergibt sich die hyperbel- 
artige Abkühlungskurve durch eine einfache Feber- 
legung, die ich demnächst in „Stahl und Eisen* näher 
erörtern will. ( Fort«-t«»oc foln t 

• • 

* 

Im Anschluß an meinen Vortrag und den in der 
Besprechung geäußerton Wunsch des Hrn. Professor 
Osann gebe ich im folgenden die Fnterlagen zur 
Entwicklung der Abkühlungskurve in Abbild. 4 S. 9H. 

Die Abkühlung, welche das in die Formen ge- 
gossene Metall erleidet, ist um so größer, je geringer 
das Verhältnis der von dem flüssigen und überhitzten 
Metall mitgebrachten Wärmemenge zu der Wärme- 
abgabe an die Oußformen ist, also auch, je geringer 
bei einer gegebenen Anfangetemperatur das Verhältnis 
der Metallmasse im Formkasten zu ihrer abkühlenden 
Oberfläche ist. Sie ist also abhängig von den Anfangs- 
tetnperaturen . dem spezifischen Gewicht und der 
spezifischen Wärme des geschmolzenen Metalles und 
des Fornimateriales, welche Größen für eine be- 
stimmte Gußsorte konstant sind, ferner aber von dem 

variablen Verhältnis von — — ; — der zu vergießen- 

Oberfläche 

den Stücke. Es sei J der Inhalt in edrn, O die Ober- 
fläche in «|dm. n das Verhältnis, also 

J = n O. 

Ferner mögen bezeichnen s und b' beziehentlich die 
spezifischen Gewichte, 1 und 1' die spezifischen Wärmen. 
T und t die Anfangstemperaturen des flüssigen .Me- 
talles und des Formmaterialea, t die Temperatur de» 
Metalles nach erfolgtem Guß. Die latente Wärme 
des in die Formen eintretenden Metalle» ist dann 
= J s T I Kalorien, nach erfolgtem Guß s t 1. 
Die für den Wärmeausgleich in Betracht kommende 
latente Wärmemenge des Formmaterialos ergibt sich 
folgendermaßen : Beim Eingießen des Metallen in die 
Formen nimmt die dem Metall zunächst gelegene 
unendlich dünne Schicht des Fornimateriales die 
Kndtempcratur t an; die folgenden Schichten werden 
auf eine sukzessiv geringer werdende Temperatur er- 
wärmt, bis schließlich eine Schicht kommt, in der die 
Erwärmung aufhört, die Temperatur also wie vorher 
t ist. Die Summe der Wärmemengen dieser Schichten 

ist also - C l" ~ dt, worin 0 eine Konstante bedentet. 
i 

Für die vorliegende Berechnung genügt es, wenn 
wir annehmen, daß diese von t zu t abnehmende Teni- 
Iteratur entspricht einer gleichmäßigen Erwärmung der 
Formmasse auf die Temperatur ' bis zu einer 
Dicke a, deren Größe abhängig ist von der Wärme- 
leitungsfähigkeit des Formmateriales. Die Wärme 
vor und nach dem Guß ist dann beziehentlich 
O a s't l' und Oa s'-T-l', und es ergibt sich fol- 
gende Oleichung: 

__ Jj s T-l + O-a-s' t.P 
* _ .i Wr-j-O-a-B'-l' 
oder nach Substitution von J— n- O: 
__ -■ »■T.lfa -i'd l' 
n • s • 1 -}- a • a' • P 

Setzt man der Einfachheit halber s • 1 = A und 
s' • 1' = B, so ergibt sich 

n V- T + a • B t 

' ~~ n • A -f a • B 
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Die gesuchte Abkühlung x int dann 

n • A + a • B 

,, . \ T -f « 15 ■ T - ii • A • T a • B t 
n • A + a • K 

_ > B(T- t) 
* nA-fa.B' 



Stahl und Eisen. 111 



Diene einfache Formel repräsentiert eine Kurve, die 
insofern einer Hyperbel ähnelt, als der eine Zweig sieh 
asymptotisch der X-Achse nähert. Der andere Zweig int 
endlich begrenzt, weil die Abkühlung nicht größer 
werden kann als die Differenz der Anfangstemperaturen 
von Metall und Forinmasse; in obiger Formel ergibt 
sich auch, wenn n = II wird, x =T — t. Für diejenigen 
Betrachtungen, welche in meinem Vortrag in Frag» 
kamen, ist die Kurve allerdings »ehr wenig von einer 
Hvpcrbel verschieden. Dr.-Ing. Geilenkirchen. 
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Umschau im In- und Ausland. 

Deutschland. Ucber die Größen- und wulstigen 
Verhältnisse des am 17. Dezember v. J. zu Kiel vom 
Htapol gelaufenen 

Linienschiffes „Schleswig-Holstein 44 

werden uns nachstehende Einzelheiten mitgeteilt: 

Länge zwischen den Perpendikeln 121,5 m 

Grölite Breite 22.2 . 

Tiefgang 7.62 „ 

Panzers ehutz: Der Gürtelpanzer, im Bereich 
der vitalen Teile des Schiffes angeordnet, hat mitt- 
schiffs eine Dicke von 240 mm, an den Finden des 
Schiffes eine solche von HK) mm. Das Panzerdeck 
reicht vom Heck bis zum Bug und ist an den Seiten 
hi« zur l'nterkante des Gurtelpanzers herabgezogon. 
Außerdem ist eine gepanzerte Zitadelle, sowie eino 
gepanzerte, mit einem Panzerdeck versehene Batterio- 
deckkasematt« vorhanden. Zwei gepanzerte Kommatido- 
tflrme von .'100 und 140 mm Dicke dienen zum Schutze 
der Befehlshabenden und der Kommandoelemeiite. Die 
Bestückung besteht aus : 

4 28 cm-Geschützen hinter einem Panzerschutz 
von 280 mm Dicke, 
lO 17 em-Ueschützen hinter dem KaHemattpanzcr, 

4 17 cin-GeschQtzen in Einzelkasematten, 
20 8,8 cm-Geschützen, 

4 3,7 cm-Maschinenkanonen in den Marsen und 

4 8 mm-Maschinengewehren, 

♦$ l'nterw asser-Torpedolancierrohren. 

Das neue Schiff erhält drei mit dreifacher Ex- 
pansion arbeitende Hauptmaschinen, die 16 000 P.S. 
indizieren und dem Schiffe eine Geschwindigkeit 
von 18 Knoten geben »ollen. Den Dampf liefern 
zwölf Waaserrohrkessel nach System Schulz. Der 
normale Kohlenvorrat betrügt 700 t, kann aber» 
durch Fällung der Keservebunker auf lf.00 t erhöht 
werden. Die Doppelbodenzellen fassen 200 t Teeröl, 
das ebenfalls zur Feuerung verwendet werden kann. 

England. Zu der schon seit Jahren in mehr 
oder weniger geglückter Weise angestrebten Verwen- 
dung der Hochofenschlacke zur Darstellung von Bau- 
steinen tritt neuerdings ein Verfahren, das dem Eng- 
länder T. M. Thom patentiert wurde.» Derselbe be- 
absichtigt, 

Kunststeine au Hochofenschlacke 

herzustellen. Zu diesem Zwecke wird die zuvor 
nicht granulierte Schlacke zuerst in einem Stein- 
brocher mit beweglichen Brechbacken zerkleinert und 
dann in einer SchleudermQhle zu Pulver gemahlen. 
Die fein gepulverte Schlacke wird mit gebranntein 
Kalk im Verhältnis 7 : 1 in einem drehbaren Mischer 
gut vermengt und sodann durch allmähliches Zugeben 

• „The Times Engineering" Supplement, 1906, 
7. November. 



von Wasser in eine teigige, gelbliche Masse verwan- 
delt. Diese wird nun in Metallformen einem hohen 
Druck unterworfen, wodurch das Wasser annähernd 
vollständig ausgepreßt wird und man Steine von der- 
selben Festigkeit erhält, wie etwa Kreide oder Mergel. 
Nachdem die Blöcke vollständig getrocknet sind, 
werden Bie in starken eisernen Zylindern, in denen 
zunächst ein Vakuum erzeugt wird, während drei 
Tagen in einer Kohlensäurentmosphäre belassen. Da- 
durch nimmt das Kalkhydrat die zum Abbinden die- 
nende Kohlensäure auf, so daß die Steine hart wie 
Felsen werden. Das Verfahren sieht auch Fälle vor, 
in denen statt der Schlacke in der Hauptsache ge- 
mahlener Marmor, Kalkstein oder Dolomit verwendet 
wird. Es wird bereits in den Marmorwerken zu 
Ponders End ausgeübt, und haben Versuche mit 
Schlacke von Middlcshrougher Hochöfen »ehr gute 
Erfolge erzielt. 

Vereinigte Staaten. Einer amtlichen Cha- 
rakter tragenden Aufstellung zufolge* sind für das 
Jahr 1907 eine größere Reihe von bedeutenderen 

Erweiterung*- uud Neubauten der l'oited States 
Steel Corporation 

geplant, welche sich auf die einzelnen Zweigwerke 
folgendermaßen verteilen : 

Carneirie Steel Co.: Ohio -Werke: 2 neue 
Hochöfen, 12 Martinöfen mit entsprechender Block- 
und Stabwalzwcrksanlage ; eine neue Gießerei. Clair- 
ton-Werke : eine neue 14" ( — Stil» mm) und eine 22 " 
( — 569 mm) Trägerstraße sowie eine elektrische An- 
lage für 1000 KW. Duquesnc - Werke : eine 16* 
(— 406 m ml Haudelseisenstraße nebst einer elektrischen 
Kraftstatiou. 

Indiana .Steel Co.: Aufnahme des Baues einer 
zweiten Werksgruppe zu (iary in Größe von 4 Hoch- 
öfen, 28 Martinöfen mit zugehörigen Vor- und Fertig- 
straßen. 

.Illinois Steel Co.: 2 Mischer von je 250 t 
Fassungsranm für die Bessemeranlage und eine neue, 
annähernd 200 000 cbm fördernde Pumpe. 

National Tube Co.: Lorain-Werke : 1 Hoch- 
ofen, 6 Martinöfen und eine neue elektrische Ver- 
zinkungsaulage. 

American Sheet and Tin Plate Co.: 
Guernsey-Wcrke zu Cambridge O. : 4 neue Warm- 
walzwerke. -New Philadelphia O. : Umbau der Anlage 
und Hinzufügung eines Blechwalzwerkes. Scottdale- 
Werke: eine neue Verzinkungsanlage und l'mbau der 
Walzwerke. 

AmericanSteel andWireCo. : Waukegan- 
Werke : eine Abteilung zur Herstellung von isoliertem 
Draht und Kabeln. Central Furnaces, Cleveland: eine 
neue Kraftanlage; außerdem soll im Clevelander 
Bezirk ein neues Walzwerk für Halbfabrikate, die 
später kalt gewalzt werden, errichtet werden. Wor- 
cester, Mass. : neue Stabeisenstraßen. 

« .The Iron Trade Review" 190«, 13. Dezember. 
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Lora in Steel Co.: Zu Johustown, Pa., sollen 
die Anlagen derart erweitert und verbessert werden, 
daß die Erzeugung sich verdoppeln laßt. 

American Bridge Co.: Zu Elmira X. V. : 
Bau eine« neuen Werkes. 

Ein neues Verfahren, um 

SUhl zu hSrteii, 

wurde James Churchward in New York unter 
Nr. 832 770 geschützt. • Dasselbe soll sieh für Stahl- 
gußstücke verschiedenster (i estalt eignen und sei im 
Nachfolgenden an dem Beispiel einer Platte erläutert. 
Mit der bestimmten Mengu .Martinstahl zusammen 
werden etwa 1 "o Chrom, 1 j Wolfram, '/" °,'o 
Nickel und 1 "o Mangan eingeschmolzen und sodann 
das flüssige Metall in eine aus Hraunstein gebildete 
Form vergossen. Der Braunstein muli dabei nur 
überall da die OberHäche der Form bilden, wohin das 
flüssige Metall kommen kann. Nachdom das Gußstück 
bis auf Kirschrotglut abgekühlt ist, wird es aus 
der Form gehoben und gepreßt, bis es die für die 
Platte verlangte Dicke erreicht hat. l'm eine ge- 
eignete Dichte des Matorials zu erreichen, ist als Ver- 
hältnis für die Ware vor und nach dem Pressen 
10:4 anzustreben. Darauf kann die Platte zu- 
gerichtet, beschnitten und gebohrt werden, wo und 
wie man wünscht, sodann wird sie erhitzt und in 
einem Bad aus Leinöl, Kreosot und etwas Wasser er- 
kalten gelassen. Die Oberfläche hezw. die Teile, welche 
mit dem Braunstein in Berührung kommen, sollen auf 
diese Weise sehr hart, zäh und widerstandsfähig 
werden. Die Tiefe der Härtung hängt von der Zeit- 
dauer ab, während der die Ware im Bade vorweilte. 

Frzrerschlfftiugoii ron dem Oberen See.** 

Das Jahr 1906 hat für die Erzverschiffungen von 
dem Oberen See wieder einen Rekord aufgestellt, 
trotzdem die Schiffahrt Mitte Dezember wegen des 
Wetterumschlages plötzlich eingestellt werden mußte. 
Die gesamte Erzverschiffung für das abgelaufene Jahr 
beträgt 3H 113 HHO t, woran die Dezember- Verschiffung 
mit 549 3JÖ t beteiligt ist, gegen eine Verschiffung 
von 411541 t im Dezember 1905. Die nachstehende 
Tabelle faßt die für die einzelnen Häfen zutreffenden 
Zahlen zusammen, denen zum Vergleich die ent- 
sprechenden Zahlen der drei letzten Jahre bei- 
gegeben sind. 

Eisenerzverschiffung von den Häfen de» 
Oberen Sees in Tonnen. 
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Der Waggonversand bezieht sich auf die Erz- 
sendungen nach den Holzkohlenöfen von Michigan 
und Wisconsin, sowie nach den Hochöfen von Dulutli 
und einigen Kokshochöfen in Wisconsin. Diu För- 
derung einzelner kleiner Orubenfelder kann nur zweck- 
mäßig auf dem Schienenwege verladen werden. 

Es ist bemerkenswert, daß die Mesabagrubon im 
Jahre 190« ungefähr 03 o/o der gesamten Erzförderung 
des Oberen Seegebietes lieferten, gegen 58 o„ in 1 «( >.'>, 
5«°> in 1904 und 53 »/, in 1903. 

Die Verschiffungen an Erz für die United State* 
Steel Corporation betrugen 1906 21 314 309 t geg-eii 
19 559 902 t im Jahre 1905, das sind 55 % bezw. 56 », 
von der (iesatntverschiffung. Die Steel Corporation 
schätzt ihre Verschiffungen für 1907 auf etwa 

23 4O0 0OO t, und auf dieser Grundlage gerechnet 
dürften die Oesamtverschiffungen aus dem See- 
gebiete für dieses Jahr bei rd. 4 1 500 000 t liegen. 

lieber die Reform des Güterverkehrs. 

Schon in einer im Jahre 1875 veröffentlichten 
Schrift „Ueberden Kohlenverkehr auf den preußischen 
Eisenbahnen" hatte ich auf die großen Vorteile hin- 
gewiesen, welcho einerseits mit der Erhöhung der 
Tragfähigkeit der offenen Hüterwagen. anderseits mit 
der Beschleunigung des Wagenumlaufes durch Ein- 
führung der Selbstentladung, durch Beförderung der 
Massengüter in geschlossenen Zügen und durch Ein- 
schränkung des Rangierdienstes zu erreichen sind. 
Der erste Teil dieses Programme« ist nunmehr, wenn 
auch erst nach Verlauf von 30 Jahren, erledigt, nach- 
dem die Erhöhung der Tragfähigkeit der offenen 
Güterwagen durchgeführt worden ist, und zwar unter 
den Ministern: 

Marbach von 10 auf 12,5 t 
Thfelen „ 12,5 . 15 t 
Budde , 15 , 20 t, 

so daß nunmehr die höchste zulässige Tragfähigkeit 
von 10 t f. d. Achse erreicht ist. Die Amerikaner 
sind allerdings in neuester Zeit noch einen Schritt 
weiter gegangen (vgl. S. 106), nämlich zur Einführung 
einer Tragfähigkeit von 100 000 Pfd. = 45,4 t. V. a. 
hat die Pennsylvaniabahn in der diesjährigen General- 
versammlung beschlossen, 33 000 Wagen zu 100000 Pfd. 
zu beschaffen, was einer Vermehrung des Wagen- 
parkes um 75 000 Wagen zu 20 t entspricht. 

In bezug auf die Beschleunigung des Wagen- 
umlaufes ist bisher jedoch nichts erreicht worden. 
Wie die Statistik des Wagenumlaufes während des 
letzten halben Jahrhunderts ergibt, stehen die »iüter- 
wagen heute ebenso wie vor 50 Jahren im Durch- 
schnitt täglich 21 Stunden auf den Stationen und be- 
finden sich nur drei Stunden auf der Fahrt. 

Eine Abhilfe ist daher dringend geboten, und die 
Staatseiscnbahnvcrwaltung scheint sich auch mehr 
und mehr zu überzeugen, daß wir in betreff der 
Selbstentladung dem Beispiele der englischen und 
amerikanischen Bahnen folgen müssen. Ebenso ist 
auch die Staatseisenbahn Verwaltung mehr und mehr 
bestrebt, den Nahgüterverkehr von dem Fernverkehr« 
zu trennen und den letzteren in geschlossenen Zügen 
zu befördern. Diesem Kostrehen liegt auch der von 
Professor Cauer gemachte Vorschlag zugrunde, in 
jedem Vurkehrsbezirke einen, in den verkehrsreichen 
ISezirken mehrere Sammelbahnhöfe anzulegen, auf 
diesen die Güterwagen 12 bis 24 Stunden anzusam- 
meln und dann als Fernzüge mit einer durch Dtircb- 
fahrung der Zwischenstationen zu erreichenden Be- 
schleunigung den Bestimmungsstationen zuzuführen. 
Hei einor eingehenden Prüfung hat sich jedoch er- 
geben, daß eine Ansammlung der Güterwagen von 

24 Stunden durchweg eine meiBt erhebliche Verlang- 
samung und selbst bei nur 12 stundiger Ansammlung 
nicht durchweg eine Beschleunigung zur Folge haben 
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würde, daher auch von einer jährlichen Ersparnis 
von 10 Millionen Mark nicht die Rede nein kann. 
Wenn die Besprechung den Cuuersebcn Vorschlages 
im Berliner Verein für Eisonhahnkunde klargestellt 
hut, daß das Ansammeln doi Güterwagen, insoweit 
damit eine Beschleunigung dea Güterverkehr»..* zu er- 
reichen ist, ttehon jetzt erfolgt, und dal» i. B. im 
Dircktionsliezirke Kattowitz allein sechs Sammclbtihn- 
hnfe vorhanden sind, so lehrt doch der fast unver- 
ändert gebliebene Warenumlauf während der letzten 
50 Jahn-, daß eine wirkHamo Beschleunigung des- 
selben durch die Eiscnbabnvorw altung allein nicht zu 
erreichen int, mindern nur durch Mitwirkung 
der I n inn'SHf iiten. Nachdem dieselben sieh 
wiederholt bereit erklärt haben, auf ihre Kosten die 
Privat im, lilußgeleisc für die Selbstentludung abzu- 



ändern, sofern nur zur Entschädigung dafür tarifnris.hc 
Vorteile gewährt werden, bedarf es nur, auller der 
Abstandnahme von einer weiteren Erhöhung der Ab- 
fertigungsgebühren, der allgemeinen Einführung er- 
mäßigter Zug- und Gruppentarife, wie dieselben jn 
bereit« für die Kohlenausfuhr "nv Huhrreviere be- 
stehen, um die Verkebrsinteressenten zu veranlassen, 
den Bezug von Kohlen, Koks, Erzen usw. in ge- 
schlossenen Zügen oder < i r ii | ijjl- n von Wagen zu be- 
wirken. Auf diese Weise fallen die erheblichen 
Rangierkosten teils ganz fort, teils werden sie wenig- 
sten« ermiiliigt ; aulierdem tritt eine erhcblVhe Be- 
schleunigung des (iiitorverkebres und des Wugen- 
umlaufes ein. Ki;j;i ,. ril||}fHra| „ p üchwabt 

«In ilt-r .Vi-rlirhr»-Kofrc«ponil«'iu"(. 



Nachrichten vom Eisenmarkte. 



Viertel] ah res - Marktbericht (Oktober, No- 
TiMMber. Dezember IHOtt.) - E Rheinland-West- 
falen. — Die all gemeine Lage des Eise n- 
ii nil St «hl markt. -s blieb auch im letzton Viertel- 
jahre anhält, u l gut, und der Markt bewahrte nach 
wie Vor seine feste Haltung. 

Der Bedarf war allenthalben, auch im Ausland, 
fortwährend sehr groß: es hielt ungemein schwer. 
Aufträge aus letzterem hier im Inland unterzubringen. 
Infolire des so gesteigerten Bedarfes war die Be- 
schäftigung der Werke überaus stark, so zw ar, da Ii 
neue Aufträge nur mit weit ausgedehnten Lieferfristen, 
vielfach bis in da- III. Quartal 1907, übernommen 
werden konnten. 

Im allgemeinen ist die (icsaintlage so günstig 
und gesund, ilali mit Sicherheit auf eine weitere 
günstige Entwicklung und auf ein Anhalten des Be- 
darfes gerechnet werden kann. 

Auf dem Kohlen- und Kok* markt blieb 
auch im Berichtsvierteljahre das l'eberwicgcn der 
Nachfrage in allen Sorten Kohlen und Koks unver- 
ändert. Wenn auch die Förderung in den beiden 
ersten Monaten etwas zugenommen hatte, so ist sie 
doch foat ausschließlich der Kokserzougung zugute 
gekommen, so dali die Lieferungsschwierigkeiten in 
Kohlen gewachsen sind. Nicht wenig trug hierzu die 
ungenügende Gestellung an leeren Wagen durch die 
Staatse isc nbuhiiYcrwaltung bei, ein Mangel, der noch 
durch den ungünstigen Wasserstand deB Rheines ver- 
mehrt wurde. Pen Lieferungsverptlichtungen in Koks 
für Hüttenwerke konnte im allgemeinen genügt werden. 

Von dem E i s e n e r z m a r k t ist nichts Neues zu 
berichten. Die Gruben haben im Siegerlande sowohl 
wie im Dill- und I.ahngebiet ihre Förderung gesteigert, 
dieselbe tindet Hotten Absatz. Abschlüsse zur Liefe- 
rung im 11 Semester 1907 sind erst in geringem 
Maße getätigt. 

Auch die Marktlage für Roheisen ist unver- 
ändert geblieben. Lür das erste Semester I!)n7 ist 
die dem Syndikat zur Verfügung gestellte Menge Rob- 
eisen in allen Sorten verkauft. Gießereiroheisen zum 
Teil auch für das zweite Semester. 

St ab eisen. Die Walzwerke hatten in Flu 15- 
ii nd Schweißeisen bei weiter anziehenden Freisen fort- 
gesetzt gut.- Beschäftigung, und es ist ein charak- 
teristisches Zeichen der guten Marktlage, daß die 
vielfach Au Herst kurz bemessenen Lieferfristen bei 
neuen Anfragen nicht eingehalten werden konnten. 

Trotz der vermehrten Lieferung von Halbzeug 
seitPiis des Stahl w erka- Verbandes herrschte bei den 
reinen Walzwerken ein Mangel an Halbzeug, der hier 
und da zu Betriebsstörungen und Feierschichten führte. 

Die Drahtwalzwerke waren voll beschäftigt 
und die I'reise konnten erhöht werden. 

III t. 



Die fr roh ble cb Walzwerke hatten gleich- 
falls genügend Arbeit, und die Preislage war günstig. 
Gegen Ende des Quartals belebte sich der Markt für 
Scbiffbauu aterialien, von England ausgehend, in be- 
deutsamer Weise, so daß einige größere Abschlüsse 
zu besseren Freisen zustande kamen. 

Auf dem F e i n b 1 e e h m a r k t hielt dio gute 
Lage an. 

Der S t a h I w e r k s - V e r b a n d berichtet über 
die in ihm syndizierten Erzeugnisse (Halbzeug, Eisen- 
bahnmaterial, Formeisen) das Folgende: 

Auch im letzten Viertel des Jahres 190« hielt 
sich die überaus günstige Geschäftslage auf der seit- 
herigen Höhe. Von der sonst bei Beginn der Winters- 
zeit eintretenden Ruhe war dieses Jahr wenig zu be- 
merken; der Fingang von Spezifikationen und die Abrufe 
blieben sehr stark, wenn auch im Dezember im Hin- 
blick auf die zahlreichen Feiertage der Andrang nicht 
ganz so lebhaft war als in den Vormonaten. Die 
Werke waren nach wie vor auflerordentlich stark in 
Anspruch genommen und konnten trotz Aufbietung 
ihrer vollen Leistungsfähigkeit den gestellten An- 
forderungen nicht immer nachkommen. Dazu wirkten 
eine Reihe von Betriebsstörungen, besonders aber der 
über zwei Monate währende Ausstand auf Rote Erde, 
sowohl auf die Produktion als auch auf die Versorgung 
der Abnehmer hemmend ein. 

Mit Rücksicht auf den bedeutenden Auftrags- 
bestand wurden die Heteiligungsziffern in Produkten A 
ab I. Dezember um '(",,. ferner mit Gültigkeit ab 
1. Januar 1907 um weitere ". 0 erhöht. 

In den Monaten September bis November (die 
Dezember/iffern waren noch nicht bekannt) wurden 
in Produkten A 1427 Hill t versandt, also 71 ».5t; t 
mehr als in der gleichen Zeit 1905 und ?0S4 «9:i t 
mehr als 1901. 

Halbzeug: Der Abruf an Halbzeug war auch 
im letzten Jahrosvicrtel derart stark, daß die recht- 
zeitige Versorgung der Verbraucher vielfach Schwierig- 
keiten machte, obwohl der Absatz nach dem lulande 
im Jahre 1900 mit Ausnahme der Monate August Se|i- 
t. inber stet- größer war al» im Dezember. Im No- 
vember, des-cn ILilbzeiigversand gegenüber dem 
gleichen Monat des Vorjahres "»mn>u l welliger be- 
trug, wurden gleichwohl etwa 10 000 t mehr an die 
Inlaudsverbraueher abgegeben, während in den ersten 
11 Monaten de« Jahres der Inlandsversand von Halb- 
zeug etwa llooni't mehr betrug als in demselben 
Zeitraum des Vorjahre«. — Endo Oktober wurde der 
Verkauf für das zweite (Quartal 1907 zu um fi * 
höheren Preisen freigegeben; der Bedarf für diesen 
Zeitraum war Mitte Dezember bereits in der Haupt- 
sache gedeckt. Die Ausfuhrvergütimg für das zweite 
0,uart<d wurde auf 2,50 > festgesetzt. 

3 
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Sachrichten vom Eitenmarktr. 



11. Jahrg. Nr. 3. 



Der Auslandsmarkt lag andauernd günstig, bei 
festen Preisen herrschte rege Kauflust ; doch hielt 
sich mit Rücksicht auf den starken inländischen Be- 
darf die Vcrkaufstätigkeit, wie schon das ganze Jahr 
hindurch, in den engsten Grenzen, obwohl ilio Aus- 
landserlöse zum Teil die inländischen Preise übertrafen. 

Kisonbahnmaterial: In schweren Schienen 
herrschte sehr lobhafte Tätigkeit, da nicht nur der 
Bedarf der Staatsbahnun bedeutend umfangreicher 
war als im Vorjahre, sondern auch verschiedene Staats- 
babnverwaltungen mit größerem Nachtragsbedarf heran- 
traten. Die Werke konnten deshalb den gestellten 
Anforderungen nur schwer gerecht werden und haben 
bis weit in das nächste Jahr hinein Arbeit vorliegen. 
Das Rillen- und (irubenschienengescliäft nahm im 
letzten Jahrcsviertel an Lebhaftigkeit immer noch zu; 
die starken Spezitikationscingängo konnten bei den 
Werken nur mit ausgedehnten Lieferfristen unter- 
gebracht werden. Eine weitere Anzahl größerer Ab- 
schlüsse mit städtischen Straßenbahnen wurde ge- 
tätigt, und der Bedarf der Zechen für das nächste 
Jahr abgeschlossen. 

Auf dem Auslandsmärkte hielt der starke Bedarf 
weiter an. E>ie bei einer Reihe Abschlüsse an Vignnl- 
erzielton Preise standen den Inlandspreisen 
In Grubcnscbicncn lag das Geschäft bei 
besseren Erlösen günstig. Ganz wesentlich hat sich 
während der letzten Monate das Auslandsgeschäft in 
Rillenschienen bei höheren Preisen gehoben, der Ein- 
gang der Spezifikationen war trotz der winterlichen 
Zeit gut und im Verhältnis zu den Vorjahren ganz 
ungewöhnlich stark. 

Formeisen: Die Nachfrage nach Formeisen im 
Inlande blieb trotz der infolge der vorgerückten Jahres- 
zeit verminderten Bautätigkeit sehr umfangreich, da 
die Händlerlager geräumt waren, und die Kundschaft 
»ich in Erwartung höherer Preise mit großen Mengen 
zu versorgen suchte. Der Abruf war sehr stark, 
jedoch wurde die rechtzeitige Ablieferung durch den 
niedrigen Wasserstand deB Rheins und den Ausstand 
der ElbschifTer zum Teil behindert. Ende Oktober 
wurden die Preise um 5 i* erhöht, und der Verkauf 
für das erste Vierteljahr 1907 freigegeben. 

Im Ausland hob sich das (icschäft seit Ende 
September bedeutend, und bei anziehenden Preisen 
herrschte lebhafte Nachfrage. Der Verkauf hielt sich 
jedoch infolge der von den Werken geforderten langen 
Lieferfristen in geringem Umfange. Der Ende De- 
zember vorliegende Auftragsbestand bietet den Werken 
Arbeit für etwa 5 Monate. 

Ueber den seitherigen monatlichen Versand in 
den einzelne!) Erzeugnissen, sowie über den gesamten 
Versand der Produkte A haben wir schon berichtet; 
wir verweisen daher auf die früheren Angaben. Der 
arbeitstägliche Geaamtvorsand Btellte sich wie folgt: 



Januar . . 
Februar . 
März . . 
April . . 
Mai . . . 
Juni . . . 
Juli . . . 
August 
September 
Oktober . 
November 
Dezember 



1904: 



15 280 
17 05« 
17 «U« 
17 882 
13 430 
13 «05 

13 554 

14 520 
14 48'J 

13 583 

Wenn der Gesamt verwand seit den günstigsten 
Monaten des Jahres nicht erheblich gestiegen ist, so 
lag dies nicht au mangelnder Absatzmöglichkeit, 
sondern daran, daß die Schwierigkeiten in der Ver- 
sorgung mit den nötigen Rohstoffen und der Mangel 
an geeigneten Arbeitskräften der Leistungsfähigkeit 
der Verbandswerke Grenzen setzte. 



1905: 

14 499 
13 370 

17 442 

18 (itiO 

18 283 

19 208 

15 930 
1 *> 080 
I 7 XI7 
1 7 960 

1 8 2t;a 

19 893 



190«: 

17 (180 

18 232 
10 550 
20 198 
20 009 
20 062 
18 675 
17 690 
17 7 (!) 
IK57Ü 
20 in; 



In gußeisernen Röhren wurde die Nach- 
frage etwas ruhiger, was aber stets mit Eintritt der 
Winterperiode der Fall zu sein pflegt. 

Die gute Beschäftigung im Maschinenbau 
hat im Berichtsvierteljahr angehalten. 

Die Preise stellten sich wie folgt: 




I0.5O-1I.5O 10.50- 11.SO 10,50-1 1.50 
10.50—11.00 10.50—11.00 10,10—11,00 



Kehlen usd Keks: 

Fl»mroknhl<n .... 
Kuk.kohUn. grwa«'hrii 
, meliert«-, i. Z< rkl 
Kok«fijrlioehor.n«erke H,60-I«,M) 14,10— |e,50 14.50 l«,50 



Erze: 

Roh«pat 

Gerö«l. Spatel«, n-lelo . 
I Somorroatro f. •. I». 



Ii, 10 
17,00 



Roheisen: aießerelel»en 
l'reUc / ^ r i|J " 

• bH « M '\n*-:". : : 

»(-««einer ah Hütte . . 
1 , | dcleUen Nr. 1. 

«<•«<•" y* riwa sk(t ,. r ,. 

SlahVUrn, weiße», mit 
nii'ht über 0,1% Phos- 
phor, ab Kiefen . . 
Thoma»ci»en mit min* 
deatcni 1.5\ Mauffan, 
frvl Yerbraurhaiitelle, 



12.10 
17,00 



s 1.011 81.00 



7S.00 



7S.00 



7S.00 



N0.00 



Da.s.Ibe ohnr Mangan 
Splr(rl<-l>rn, 10 hl« 12% 
V.ag\. fllrOerrirahrlat-n 

Nr. III. fn-l Huhrort 
l.uxt mbunt.l'uddel. l.cn 

ab Luxemburg . . . 

Bestalltes Elsen: 

SUbrlnrn. Scnwrlß- . . 

. riss- . . . 

Winket- und KaMonel«en 
xu Ihnlk bi u Grunil- 
prrl»en al> Stabel«<-n 
mit Auf«rhl*gen naeb 
di r Skala. 
Tr»<rer. ah Diedrnhofco 
für Nnrddrubf bland 
für HQddeuUehland 
Weene, Keuel- . . . 



72,40 -73.00 



78*0 



17.00 
17,00 



M.OO 
7**0 



7S.00 



74,50—71,10 



92,00— 9.1*0 tt.' ,00 — 98*0 ' 9-2.00—93*0 
74,00- 7 «,00 7**0-7«*0 M,00— k«*0 



59,20- «0,00 



142*0-147,50 147,50-150,00 - 



120.00 
123.00 
IS5.00 



dünne .... 

Slahldraht, 5,3 mm netto 
ab Werk 

Draht au« Schwelüelm-n, 
gr • fllinl. ab Werk etwa 
hr.iilldere Qualitäten 



1 55.00 



«O,00--«0,M> 



1 •>.->,<> I 



«O.SO— «l,*0 



Iii.-.,iio 



121*0 125.00 
18**0 12**0 
1*1*0 1*1.00 

145,00-155,00 I4.S*0-110*0 

l«0*0-l«6^0 



Dr. W. Htumer. 



II. O Ii e r s c h 1 e s i e n. Allgemeine Lage. 
Die gute Verfassung des gesamten Eisenmarktes bat 
auch in dem bekanntlich schwächsten Konsulnquartal 
keine Veränderung erfahren. Obgleich die Verhand- 
lungen um Verlängerung der Verbände im vierten 
Quartal besonders zahlreich gewesen und dabei 
mannigfache Schwierigkeiten aufgetaucht sind, ist die 
Gesamttendenz des Marktes hierdurch nicht beein- 
flußt worden. Auch der außerordentlich hohe Dis- 
kontsatz, der im Dezember bis auf 7 •/♦ gestiegen ist, 
hat den befürchteten nachteiligen Einfluß bis zum 
Ende des Quartals noch nicht ausgeübt. Selbstver- 
ständlich haben in einzelnen, speziell der Bausaison 
zugebörenden Zweigen der Eisenindustrie die Bestel- 
lungseingflngo nachgelassen, und die Verladungen sind 
durch den Ausfall der WaBserverfrachtung etwas zu- 
rückgegangen, doch blieb die Gesamtbeschäftigung 
der Werke derart umfangreich, daß man, soweit es 
irgend angängig war, den um die Weihnachtszeit 
üblichen, für Reparaturen bestimmten Stil 
Betriebe nach Möglichkeit einschränkte. 
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Xachrickten vom Kisenmarkie, 



Steh) und Einen. H6 



Die Knappheit an Roheisen und Halbzeug hat 
angehalten, ein weiterer Beweis für die unverändert 
starke Aufnahmefähigkeit de« Marktes. Die Liefer- 
fristen sind nicht wesentlich zurückgegangen und die 
den Werken vorliegenden Spezifikationen bedeuten 
z. B. in Walzeisen immer noch eine volle Besetzung 
auf 12 bis 14 Wochen. Die Preise bewegten sich 
für einzelne Artikel weiter aufwärts, ohne daß die 
Kauflust, insbesondere fUr im ersten Quartal nächsten 
J «ihres zu lieferndes Material, nachgelassen hätte. 

Nach wie vor hatten die Wcrko Ober Arbeiter- 
mangel zn klagen, der für einzelne Betriebsabteilungen 
so empfindlich war, daB dadurch die volle Ausnutzung 
der Leistungsfähigkeit in einzelnen Betrieben vorüber- 
gehend unmöglich wurde. Dies mußte um so stö- 
render wirken, als der Wagenmangel, welcher mit 
kurzer Unterbrechung das oberschlesische Revier 
während des ganzen Jahres in seiner Leistungsfähig- 
keit hemmte, auch im Berichtsquartalo anhielt. An 
mehreren Tagen, speziell des Monats November, 
fehlten rund 950 Wagen oder 11 o/o der Bestellungen 
einen Tages, und die Wagenstellungsstatistik weist 
für das Beiichtsquartal an zahlreichen Tagen sogar 
Auefälle von 20 bis 30 o'o aus. Wenn auch die Kohlen- 
gruben durch diese Kalamität am schwersten geschä- 
digt wurden, so haben doch auch dio Hüttenwerke 
unter dem Wagenmangel erheblich gelitten, denn er 
war die l'rsache unpünktlicher Kohlenzufuhr und 
hinderte die Werke wiederholt daran, ihren Liefe- 
rungüverpflictitungen nachzukommen. 

Kohlcnmarkt. Wie schon bemerkt, haben 
die oberschlesischen Kohlengruben unter dem Wagen- 
mangel am schwersten gelitten. Der in der Statistik 
im Durchschnitt nachgewiesene Ausfall von rund SO */o 
der bestellten Wagen erhöht sich noch erheblich da- 
durch, daß zunächst für die vorweg in vollem Um- 
fange zu stellenden Kisenbabndienstkohlen rund 10'/» 
der Wagen in Ansprach genommen werden, für die 
Lieferungen an Oasfabriken, Elektrizitätswerke sowie 
an sonstige Betriebe und Abnehmer, welche aus 
zwingenden Gründen von den Kohlengruben bozw. 
den Kohlenhändlern zuerst befriedigt werden müssen, 
kommen ungefähr weitere 30 " 0 in Betracht, so daß 
bei einein Wagenmangel wie demjenigen des Be- 
richtsqaartals der erheblichste Teil des auf die ober- 
schlesischen Kohlen angewiesenen gewaltigen Be- 
darfes der Industrien und der großen Masse der 
Haosbrandkonsumenten nur zn 25 bis 30 0/'o gedeckt 
werden konnte. Wenn aber große Fabriken fast 
durch ein ganzes Quartal infolge Wagcnmangels nur 
7» bis ihres tatsächlichen Kohlenbedarfes be- 
ziehen können, so bedeutet das für einen großen Teil 
unserer einheimischen Industrie einen nicht wieder 
einzubringenden Ausfall durch erzwungene Betricbs- 
einschränkung, durch Verlust von Kundschaft an aus- 
ländische Konkurrenz, dio leistungsfähiger ist, usw. 
Daß darunter auch die Arbeiter zu leiden haben 
werden, ist unvermeidlich und um so beklagenswerter, 
als die gesamte Lebenshaltung gerade in dem ver- 
flossenen Jahre eine erhebliche Verteuerung er- 
fahren hat. Dies gilt in gleichem Maße für die Ar- 
beiter der Eisenindustrie, wie auch für diejenigen des 
Kohlenbergbaues im oberschlesischen Revier, da dio 
Gruben in ihrer Förderung wiederholt erheblich be- 
schränkt wurden; denn wenn auch ein Teil der aus 
Wagenmangel nicht zur Versendung gelangenden 
Kohlen auf die Halde gestürzt werden konnte, so 
muß doch die Fördorung in eine gewisse Ueborein- 
»timmung mit der direkten Verladung gebracht werden. 
Dadurch entstanden Förderungseinschränkungen von 
20 bis 25 «(., deren Lohnausfall die Belegschaft 
in voller Höhe zu tragen hatte. Dio infolge des 
Wagenmangels außerordentlich ungenügenden Liefe- 
rungen an oberschlesischer Kohle haben in deren 
angestammten Absatzgebieten den Bezug englischer 



und anderer Kohlensorten wiederholt im Gefolge ge- 
habt, und es ist noch nicht abzusehen, welcher 
dauernde Schaden den oberschlesischen Kohlengruben 
durch dieses weitere Eindringen der Konkurrenz er- 
wachsen ist. In den Monaten Oktober und November 
waren es fast nur die Montage und ab und zu die 
Dienstage, welche ausreichenden Wagonzulauf hatten. 
Während indossen im vorigen Jahre der Wagen- 
mangel sich nur auf die Hauptbahnwagen bezog, trat im 
Berichtsquartale auch ein äußerst empfindlicher Mangel 
an Schmalspurbahnwagen hervor, der bis zum Schlüsse 
des Quartals nicht behoben werden konnte, während 
der Mangel an Hauptbahnwagen gegen Mitte De- 
zember aufhörte. Es kann nicht dringend genug auf 
dio Notwendigkeit umfangreichster Vermehrung des 
Botriebsmittelparks der preußischen Staatsbahnen hin- 
gewiesen werden, denn es erscheint ausgeschlossen, 
daß auf anderem Wege Abhilfe geschaffen werden 
kann. Die in der letzten Landtagssesaion bewilligten 
außerordentlichen Mittel für die Wagen- und Loko- 
motivvermehrung von 100 Millionen Mark haben nicht 
ausgereicht, in dem jetzt abgelaufenen Jahre dio 
schon vorher höchst mangelhaften Wagengestellungs- 
verhältnisse auch nur im geringsten zu bessern, und 
es wird deshalb weiterer erheblicher, außergewöhnlicher 
Mittel bedürfen, um diesem auf die Dauer für die 
Industrie unhaltbaren Zustande ein Ende zu bereiten. 

Für das oberschlesische KohlengeBchäft war das 
letzte Vierteljahr des abgelaufenen Kalenderjahres 
ein hervorragend günstiges. Dor Abruf an Industrie- 
kohlen war so umfangreich, daß die Gruben kaum in 
der Lage waren, dem gesteigerten Bedarf zu folgen, 
und es wurde unter diesen Umständen ein Olück, daß 
die kalte Witterung erst zum Schlosse des Viertel- 
jahres einsetzte, da im andern Falle sehr leicht 
Kohlennot entstanden wäre. Dio Schiffahrt war in- 
folge der milden Witterung bis Mitte Dezember offen, 
und Kahnraum war genügend vorhanden, so daß dio 
Wasserverfrachtungen während des ganzen Monats 
November und selbst noch im Dezember ziemlich 
umfangreich waren. Die Verladungen an Steinkohlen 
xur Hauptbahn stellten sich ToDsrn 

im 4. Quartal 1901! auf 5 467 120 

,3. „ .. 5 797 360 

„ 4. „ 1905 ...... 5 484 120 

mithin gegen das 3. Quartal 1906 um 5,70°/« und gegen 
das 4. Quartal 1905 um 0,31 o„ geringer. 

Aehnlich dem Verbrauch im Inlande stieg auch 
die Nachfrage in Oesterreich-Ungarn und Kußland. 
Der Versand in ersteres Land betrug im Oktober 1906 
556 674 t gegen 539 103 t im gleichen Monat des 
Vorjahres, ist also um 3,3 »/o gestiegen, während er 
im November gegen den gleichen Monat deB Vor- 
jahres um 1,6 °/o gewachsen ist. Die Ausfuhr nach 
Rußland stieg im Oktober um 8,6'/» und im November 
von 43 740 t auf 73 300 t oder um 67,7°/" K«Ken die 
gleiche Zeit des Vorjahres. Hierbei ist allerdings zu 
berücksichtigen, daß im November 1905 auf den 
russischen Eisenbahnen Generalstreik herrschte, und 
unter diesem Uesichtspunkte ist die starke Ver- 
mehrung um 29 620 t gegen den Monat des Vorjahros 
zu b -urteilen. 

Der lebhafte Geschäftsgang auf dem Koksmarkte 
führte zu steigender Nachfrage in Kokskohlen, welche 
von den Gruben ebenfalls nicht in vollem Umfange 
befriedigt werden konnte. 

Koksmarkt. Der oberschlesische Koksmarkt 
war während des 4. Quartals, besonders infolge dos 
lebhaften Geschäftsganges in der Eisenindustrie, der 
eine forcierte Nachfrage für Hochofenkoks im Oefolge 
hatte, in außerordentlich günstiger Verfassung. Die 
noch vorhandenen, allerdings recht geringen Bestände 
konnten geräumt werden. Auch für Würfelkok» und 
Nußkoks war die Nachfrage rege, zumal gegen Schluß 
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de» (Quartals der Winter schärfer als im Vorjahre 
einsetzte. Die Zinkindustric blich weiter umfang- 
reicher Konsument für Zünder und Asche, und dio 
disponiblen (Quantitäten reichten zur Befriedigung der 
Nachfrage tiiclit aus. her Kohlonpreis der Königin- 
Luisongruhe hnt wider Frwarten eine abermalige Lr- 
hühung um t>0 , , f. d. Tonne erfahren. hie Knkspreise. 
müssen infolgedessen ebenfalls steigen. 

F rze. Per Kobeiscnmangel führte naturgemäß 
zur Vorbereitung für umfangreichere Rohcisenproduk- 
tion im kommenden Jahre durch Zustellung neuer 
Oel'en. In Febcreinstimmung hiermit war die F.rz- 
nachfrago auch im verflossenen (Quartal recht reff«. 
I>ie für dm nächste Jahr noch immer zustande kom- 
menden Abschlüsse weinen gebesserte Breise auf. hie 
Zufuhr an Kr/en ließ in der zweiten Hälfte des (Quar- 
tal« mit Linstcllung dj?r .Sehilfahrt nach. In Mangan- 
erzen und seh wcilidchcm Magneteisenstein genügte das 
Angebot nicht der Nachfrage. 

Roheisen. 1 1 »*• llochofenwcrke hatten im Be- 
richtsi|iiartale nur noch kleine (Quantitäten zun» Ver- 
kauf frei, denn der große Sclhstverhrauch in den 
eigenen Werken absorbierte die l'roduktion der Hoch- 
öfen fast Tollständig. Di>- bereit* im vorigen (Quartals- 
beriehte erörterte Roheisennot blieb deshalb bestehen, 
und die Breise zogen weiter an, denn den Anforde- 
rungen der Verbraucher konnte nicht voll entsprochen 
werden, hie Vorkaufstätigkcit der Vcrkaufsvereini- 
gung um Ute deshalb auf das Au Herste beschränkt 
werden. 

hau mit diesem Berichts. pinrtal zu l'.nde gehende 
»Mterschlesische Roheisen - Syndikat ist verlängert 
worden. 

hie Roln-isenproduktiou per ultimo November 
Htellt «ich, mit dem gleichen Termin des Vorjahres 
verglichen, für elf Monate wie folgt: 

i" 1 -.««-. hfcK.n i:m:. 

I t i 

(iieUereieisen und Fisen 

I. Schmelzung .... Sl', is-, m ,;f, 

Bessemcreiscn 4M (.MI Mi !»M 

Thomaseisen -J:i4 M >'>\ -J5I K, ' 

Stahl- und Spiegeleisen, 

Fcrromangan usw. . . ss 50:1 UHl .'O \ M »i 1 T 

Buddehisen :i3 J S7.'. M"_'T '.» I« — 4 \>2'.< 

TH« II« s.«:t 4.-»« -f :»; :uo 

Hieraus ergibt sich eine Mehrproduktion gegen die 
elf Monate des Jahres innf» um 4,h " ... An dieser 
prozentualen Broduktionsstcigcrung bat der Monat 
hezi'iuber nichts geflnilert. 

Alteisen. In Febcreinstimmung mit der an- 
dauernd günstigen Konjunktur am läsetimurkte be- 
festigte sieh auch die Tendenz des A lleihcnmarktos, 
da die Nachfrage trotz des durch das flüssige Ver- 
fahren geringeren Bedarfes der rheinisrh-w estlälisehen 
Industrie zunahm; denn das Ausland ist. gleich der 
Industrie des Inlandes, lebhaft beschäftigt und ge- 
neigt, heimische« Altmaterial, «venu es einigermaßen 
frachtlich günstig lagert, aufzunehmen, hier, gilt be- 
sonders von Italien, dessen Altci»ennachfragc in den 
Küstengebieten eine Ste.gcrung de« Breide« im (te- 
folge hatte. hin-' Ausnahme von dieser Situation im 
Auslände macht nur Uutilund. dessen l.iseiiindiistrie noch 
immer unter den inneren Sehwierigkeiteti, mit denen 
dieses Land kämpft, leidet, so daß dort ein l ei.er- 
sehiiß an Altmaterial vorhanden ist. der zu Breiten 
führte, die einen Import nach < Hiersehlesien diskutabel 
machten. Line ausreichende Versorgung der oher- 
schlc-isehen Werke in Alteisen war di'slialh ohtie be- 
sondere Schwierigkeiten und ohne wesentliche Brei«- 
ktuizesNiouen möglich. 

St ab ei seu. h-r Stabeisenmarkt hat im lic- 
riehts.|iiiirtal an Festigkeit noch gewonnen, da die 
Nachtrage unvermindert blieb, wahrend du Werke 
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mit neuen Abschlüssen etwas zurückhielten, weil der 
Markt unverkennbare Neigung zu weiteren Breis- 
erhöhungen zeigte. Trotz umfangreicher Verladungen 
und bis zur (ireuze der Leistungsfähigkeit gesteigerter 
l'roduktion ist der YerpHichtungsstand weit weniger 
wie sonst im vierten (Quartal zurückgegangen, und 
volle Beschäftigung der Werke ist noch immer auf 
über BJhi« 14 Wochen gewährleistet, l'ngeaehtet dieser 
günstigen Uesanil Verfassung des Marktes trat die Fn- 
einigkeit, welche im Verkauf von Staheisen zwischen 
Osten uud Westen herrseht, unvermindert ungünstig 
in Krscheinung. Die vom Westen geforderten, teil- 
weise unter den oberschlesischen Notierungen liegenden 
Breise wurden dazu benutzt, das Oesamt-Breisniveau 
in Stabeisen zu drücken oder doch seine, dem ge- 
stiegenen Breise für die Rohmaterialien entsprechende 
Aufwärtsbewegung zu hemmen. Das Auslandsgeschäft 
mußte im Interesse ausreichender Versorgung d .*» 
Inlandes möglichst eingeschränkt werden. Ks wurden 
deshalb nur dio zur Lrfüllung der vertraglichen Ver- 
pflichtungen notwendigen (Quantitäten, sowie die- 
jenigen Lieferungen abgeschlossen, welche zur Auf- 
rechterhält ung w ich tigerUeaehäft »Verbindungen dienten, 
hie Breiso erfuhren auch im Auslande eine ent- 
sprechende Aufbesserung. Wie stets in Zeiten all- 
gemein angespannten Bedarfes kamen auch nach Ober- 
Bclilesien im Beriet. tsipiartale Anfragen aus außereuro- 
päischen Lxportgohietcn, die sogar einen Breis bis 
zu 14'» franko Ausfuhrhafen zugelassen hätten, 
hie oberschlesischen Werke mußten jedoch aus den 
angeführten Gründen auf den Abschluß solcher Ge- 
schäfte verzichten. 

Grobblech. An der im Berichte über das 
vorige (Quartal geschilderten günstigen Situation hat 
sieh nichts geändert. Die Nachfrage ließ /war, wie 
stets gegen Jahresschluß, etwas nach, so daß die 
Lieferfristen etwas verkürzt werden konnten, doch 
fehlte es den Werken nicht an Arbeit. Sowohl ge- 
wöhnliche ilamlclsbleche als auch Kesselbleche sind 
im Breise weiter gestiegen, letztere wurden reichlicher 
al* im dritten »Quartal bestellt. Auch für Schiffhau- 
material konnten sich die Notierungen ebenfallb be- 
festigen, nachdem der Schiffbauarbeiter - Ausstand in 
Schottland beendet und in Lngland infolge größerer 
Verkäufe nach Amerika Koheisenknapph. it eingetreten 
war. hie Nachfrage nach Scbift'sblcchen w urde durch 
größere Neubauten, welche einheimische Schiffswerften 
und Reedereien in Auftrag gegeben haben, weiter 
verstärkt, so daß Sehiffsblechbcstollungen, welche zu 
Anfang des Berieht«i|uartalcs in größerem l'tnfange 
wegen der kürzeren Lieferfristen nach Lngland ge- 
fallen sind, nicht schädigend empfunden wurden. 

Feinblech. Auch das Feinblechgeschäft hat 
in Febcreinstimmung mit der günstigen ttesatnttenden/. 
lies Marktes befriedigt und die Breise konnten sieh 
der allgemeinen Aufwärtsbewegung anschließen. 

Forme isen. Die Lager des Handels waren 
infolge der in diesem Jahre sehr lebhaften Bausaison 
zu Beginn des Iteriehtsijuartales beinahe geräumt, und 
die Inlandsnachfrage gestaltete sieb hauptsächlich zur 
Vervollständigung der Lager infolgedessen außerordent- 
lich lebhaft, haß trotz der beendeten Bausaison auch 
die Kundschaft mit spezifizierten Anfragen umfang- 
reich im Markte w ar, ist auf die allgemeine Annahme 
zurückzuführen, daß für die Frühjahrssaisoii mit 
höheren Freisen und ziemlich langen Lieferfristen zu 
rechnen sein wird. Infolgedessen waren die Werke bei 
»Quartalsschluß auf Irrund der vorliegenden Aufträge 
auf über drei Monate reichlich mit Arbeit versehen. 

F i s e r> g i c ß e r e i e n und Maschinenfabriken, 
hie lies, haltigung derLisen- und Stahlgießereien war 
unverändert lebhaft. Dies gilt insbesondere von den 
Stahlgießereien, die von den l.okomotivfabriken und 
den Waggonwerkstätfen außerordentlich stark in An- 
spruch genommen wurden, hie Röhretigicßercicn, dio 
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*on»t im IV. (juartBl weniger gut beschäftigt find, hatten 
dieses Mal über Mangel au Arbeit nicht zu klagen, 
*o daß eine Betriobspause ni<rbt einzutreten brauchte. 
I>ie l'rei*t> bowegtcil «ich konform diowor günstigen 
ln-samttendenz in aufsteigender Linie. 

Kräht. Der Drahtmarkt hat Kein« steigende 
l'rci*richtung auch während den vierten Quartals bei- 
behalten. Im November erhöhte der Verband deutscher 
Drahtwalzwerke den Inlandspreis für Walzdraht von 
minimal 14.') * auf 150 * die Tonne für den engeren 
rheinisch-westfälischen Bezirk und gab hierzu »einen 
Abnehmern (entsprechend der Freigabe den Stahl- 
werke-Verbände* für den Bezug von Halbzeug) zur 
Pi'ekung den Bedarfes bin Endo Juni 1907 Gelegen- 
heit. Diesen Mehrkosten für den Rohstoff suchten 
dio Draht werke ihre Preise für Drnhtwaren best- 
möglich anzupassen, obgleich bei dem ungeregelten 
Wettbewerb erfrechende Mehrpreise nur allmählich 
erzielt werden konnten. Der Geschäftsgang blieb 
alicr sowohl bei der I nlandskundsc bnft wie im Aus- 
lände recht lebhaft, >to dal) die Drnhtwcrku filr die 
aüehste Bedarfszeit des Frühjahrs nuHreiehemle Mengen 
von Auftragen zur Versorgung der Betriebe bis Juni 
UK)7 vormerken konnten. Leider erlitten unter dem 
fortdauernden W'agemnangel sowohl die Produktion 
wc> der Absatz von Drahtwaren eine bedauerliche 
l'.inlmtie, weil dio erforderlichen Mengen von llalb- 
r-m und Kohle den Werken nicht immer ausreichend 
'»geführt, aber auch die zur Verladung der fertig- 
gewellten Waren erforderlichen Fahrzeuge nicht zur 
\erfrtgung gestellt werden konnten. 

III. ti roßbritannien. — Auch das letzte Viertel- 
jahr 190*! war dem Itoheisengeschäfte günstig. Die 
l'rt.i*e zeigten eine fast Htetige Aufwürtsbewegung bis 
"im Wethnachtsfeste, das die Kauflust beeinträchtigte; 
die Feiertage, Bücherabschlüsse und Lagcraufuahmcu 
hielten die Käufer von Koheisen ab, weil sie in so 
unregelmäßiger und vielfach unterbrochener I ieschäfts- 
<-it nicht zum Entschlüsse kommen. Das Warrant- 
iroschift läuft dagegen in bestimmten Geleisen, Ver- 
bindlichkeiten müssen auf den Tag abgewickelt 
werden, und die Scheine kamen zu reichlich auf dun 
Markt; so entstand bei grobem Umsätze die Haue 
Haltung der letzten Wochen. — Deutschland ist 
Milser größter Abnehmer. Die Behinderung des Ver- 
kehres auf dem Rheine, der Klbe usw. durch plötz- 
lulien scharfen Frost verursachte einen stärkeren 
liuckgang in den Verschiffungen, nachdem diese im 
XoTembcr mit nahezu 145 000 tons die bisher über- 
li«u|.t höchste Zahl erreicht hatten. Selbst .ler De- 
Miiher schließt im Vergleich zu früheren Jahren 
•it „I, 

Bio Hochöfen arbeiteten auf das angestrengteste; 
^rotiik'tn konnten die Hütten häutig dir fälligen 1'oaten 
•ueht liefern. Die Abfertigung der Dampfer war mit- 
unter recht langsam, sowohl bei den Werken wie bei 
den Warrantlagern. Wo genügend Eisen erhältlich 
*«r, befanden Hieb Öfter 12 bis 15 Schiffe, die bis 
"i zehn Tagen und länger warten mußten, ehe sie 
»« die Reihe kamen. Die großen Dampfer für 
vmerika bildet, n die Hauptursach«» des Aufent- 
halt**, da sie die ganze Wi rft auf längere Zeit in An- 
•;irue|i nahmen. Nachdem diese Hindernisse beseitigt 
»ar.-ti, mußten Verschiffungen nach Hamburg wegen 
d«* dort fast einen ganzen Monat herrschenden Ar- 
'»•ii'rausstandes aufgeschoben werden; ntißcrdern litt 
'■»r \ erkehr auf dein Rheine und der Elbe durch den 
niedrigen Wasserstand. Sehlielilich störte auch noch, 
w i»- - bereits erwähnt, der Frost die Verschiffungen. 

Bei näherer Prüfung der Statistik fällt es auf. 
I'» 6 v '"> Midillesbrough und seiu. u Naehhurhüfen im 
■"•«on Jahre, verglichen mit 1905, nach Deutschland 
unJ Holland zusammen 447 0>»0 geg..|» l.Vjoou t-ms, 
• u ' 2>:i'V. me|,r, unl mich Am-rikii I M :M0 anstatt 



52 7O0 tons oder 217 °,> mehr geliefert wurden. 
Deutschland nahm beinahe 4i>% und Amerika nicht 
ganz 12<'o der ganzen hiesigen AtiKfuhrinengeti ab. 
Außerdem stieg Frankreich von 27 000 auf 65 Otto tons, 
Belgien von 20 ti00 Buf 55000 ton». Angesichts dieser 
Zahlen drängt sich die Frage auf, ob nicht den 
amerikanischen Berichten mehr Einfluß als ihnen ge- 
bührt, eingeräumt wird, wenigstens für (»ießercieisen. 
Außer durch die Zunahme der Verschiffungen über 
See wurden große Ansprüche an die Erzeugung vou 
< 'levelandeisen gestellt durch die zunehmende Ver- 
wendung desselben zur Stahlherstelluttg im Talhot- 
proz.eß. Besonders trifft dies für die Marken B. S„ 
Newport und Clarenco zu. Die Preise für Gießerei- 
roheisen sind naturgemäß von den Cleveland- Warrants 
abhängig. Für Hfimatiteisen ist der Markt von den 
Einflüssen der Spekulation freier, die Preise filr diese. 
Sorte zeigten im Oktober wenig Erhöhung, sprangen 
dann aber plötzlich in der zweiten Hälfte des Monats 
November von 71 1 — auf 75 — hinauf und erreichten im 
Dezember sogar si tl für Mischungen gleicher Mengen 
1, 2 und lt. Zuletzt wurden Hl — bezahlt. Der Preis- 
unterschied zwischen Gießerei- und Hämatiteisen be- 
trägt heute fast 20, — . Sowohl an Gießerei- als auch 
an Hämntitcis<-n ist filr die nächsten sccIjn Monate 
hei den Hütten tust nichts mehr käuflich. Dbs Ge- 
schäft in beiden Arten ist seit Anfang des neuen 
Jahre» für Lieferung über die nächst. >n sechs Monate 
wieder lebhafter geworden. Für spätere Abnahme 
sind sowohl Käufer als Abgeber etwas zurückhaltend. 
SiliziunihaltigesRoheisenimit 4 bis 5 "„I bleibt gesucht 
und wird etwas höher bezahlt als Nr. 3. 

Febor die Jalircserzeugung des hiesigen Be- 
zirkes kann muu zwar keine Nachweise erhalten, 
doch scheint sii» sich vergrößert zu haben ; «las geht 
wenigstens aus dem Umstände hervor, daß bei einer 
Zunahme «ler Verschiffungen um rund 51H0O0 ton* 
die Warrantlager Ende 19011 nur 1 14 532 ton* weniger 
enthielten als am :tl. Dezember 1905, wo sieh ihre 
Menge auf «52l.Sii tmis. darunter .i.W> tons llümatit, 
belief. Mau sehätzt die Produktion in Nordoste:igland 
auf ItilOOOOo tons. Die Vorräte auf den Hütten sind 
äußerst gering, und die Abnehmer werden häufig um 
Aufschub fälliger Mengen gebeten. Von den Hoch- 
öfen sind 90 in Betrieb; 41t von diesen erzeugen llü- 
matit- und Thomaseiscti, 47 ('levelandeisen gewöhn- 
licher Beschaffenheit. 

Die Stahlwerke erhielten reichlich neue Auf- 
träge. Sie erhöhten mehrfach die Preise und zeigten 
bei Ausfuhrgeschäften weniger Entgegenkommen als 
früher. Der Betrieb wurde sogar durch den lange 
anhaltenden Arbeiterausstand auf den Schiffswerften 
wenig beeinflußt. Von Mi.ldlesbrough wurden im 
Jahre 190t> 5117 959 gegenüber 499 HKI tons im Jahre 
zuvor ausgeführt ; dabei stehen Indien und Cevlon 
mit 1Ö7 972 tons an erster Stelle, dann folgt Japan 
mit 54 1o:t tons. Der im Okt ihorberiohte erwähnte 
Streik der Werftarbeiter errreii hte am 20. November 
sein Ende. 

Die E i s c n w a 1 z. w c r k e hatten ebenfalls mehr 

Arbeit und konnte it Preiserhöhungen vorgehen. 

Der Durchschnittspreis für Eisciischionon. Platten usw. 
belief sich im September Oktober nach der für die 
Feststellung der Löhne gemachten Bücherrevision auf 
t' Ii. 12 I I ' i, während er für den gleichen Z'-itr.inm 
des Jahres 1 nur t' Ii. betrngen hatte. 

Die t i i e ß e r «> i e n waren nicht überall \.di be- 
schäftigt. Zu Preiserhöhungen wurden sie durch die 
Verteuerung der Rohmaterialien genötigt. 

Sc h i f f s wo r f t e. Bei den verschiedenen An- 
sichten über die Art der Vermessungen und beiden Unter- 
schieden, die zwischen hnndolsamtlichen und anderen 
B.'reehnungswi'isi'u der Deck mfbnuien. der li\no- 
veidrängmig u*w. bestehen, sind die Zahlen Mehner 
zu vergleichen. Der ,Ncweastlc Chroniele" gib" de- 
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Neubauten für da« vergangene Jahr im Vereinigten 

Königreiche wie folgt an : ton» 

Nordoatküsto 1 080 000 

Clydedistrikt 601 00O 

Helfant und Irland 150 000 

Humber 40 000 

Förth 20 000 

Barrow, Marvport und Workington . . 30 000 

Themse 20 000 

Aberdoon, Dundee usw 37 000 

Verschiedene Häfen 14 000 

Dio größten ton einzelnen Worften orziclten Er- 
gebnisse waren 126 921 tons bezw. 106068 tonn. 

S e h i f f s m a s c h i n c n wurden bis zu 70 000 P. S. 
(für die „Maun-tania" der Cunardlinie) hergestellt. Die 
Bewerbung ausländischer Werften um Neubauten 
machte sich bei der starken Tätigkeit weniger fühlbar 
als früher. Am 1. November traten die in Middlos- 
brougb, Stockton und Hartlepool mit der Bcplattung 
beschäftigten Arbeiter in den Ausstand. Nach mohr- 
fachen Verhandlungen wurde die Arbeit erst kürzlich 
(7. Januar; wieder aufgenommen. Ks handelte sich 
um eine vollständige Aenderung der bisherigen Lohn- 
Htufen, wobei von beiden Seiten, besonders aber von 
den Arbeitern, nachgegeben wurde. 

Löhne. Die Eisensteinbcrgleutc erzielten zu 
Anfang November eine Lohnstcijrcrung von 2 1 /* 0 / 9 
für das letzte Vierteljahr 1906, und 3 o/„ für die ersten 
drei Monate 1907. Die Hochofenarbeiter erhalten von 
jetzt ab eine Erhöhung von S'^o/o. 

Seefrachten sind gestiegen : Rotterdam und 
Antwerpen 4/3 bis 4/6, Geestemünde 5/6 bis 6/—, 
Hamburg 5/ — für volle Ladungen Roheisen. 

Die Preisschwankungen für Roheisen be- 
trugen im letzten Vierteljahre: 

Oktober Notrmbrr 

Mlddlr«brouBbXr.3(lMB MJ 5»'« 57/«— «0/5 

Wairaut* Ka>«a Klufrr: 
tflddlr.brough Nr. 8 M/i'/i— Mi'S'/t 

do. Ilamatlt — 

HrhotUaebe JJ. N «0/9 

WeatkUtten-IUnuitU . . «-S , .1', , — 70J I «^» 

Heutige (9. Januar) Preise für prompte Ver- 
schiffung sind : 

Middlesbrough Nr. 1 G. M. B. . . 

" * 4 Gießerei . . 

, 4 Puddel . . 
Hämatit Nr. 1,2,3 
gemischt . . . 

Middlesbrough Nr. 3 Warrants . . . 

Westküsten-Hätnatit „ .... 

Eisenblech ah Werk hier X' 7.10/ — 

Stahlblech , , . » 7.10/- 

Stabcisen , , n 8. — ' — 

Winkelstahl „ „ „ „ 7.-/- 

Winkeleisen „ „ „ „ 8. ,' — 

Middlettbrough-un-Tues, 9. Januar 1907. 

//. hon tu UcL . 

Verein deutscher Werkzeuginaschlnciifnbrlken 
KU Düsseldorf. — Wie der Verein berichtet, war die 
Beschäftigung der Werkzeugmaschinenfabrikeii im 
letzten Vierteljahre 1906 durchweg sehr gut, zum 
Teil noch stärker als im III. Jahresviertel und all- 
gemein besser als im IV. Vierteljahre 1905. Der Ein- 
gang neuer Aufträge hat jedoch bei einigen Betrieben, 
besonders in den beiden letzten Monaten, mehr oder 
weniger nachgelassen; man erklärt diese Erscheinung 
zum Teil damit, daß die Bautätigkeit infolge der 
Jahreszeit und der 1'eattage sieh verringert habe. 
Der Mangel an ausgebildeten tüchtigen Arbeitern 
machte sich durchweg in verstärktem Maße fühlbar. 
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mehrfach wurde er geradezu als Notstand empfunden; 
die Löhne verfolgen daher nach wie vor eine Btei- 
gondc Richtung. Ueberarbeit war angesichts der guten 
Beschäftigung und der kurzen Lieferfristen vielfach 
nicht zu vermeiden, stieß aber ungeachtet des dafür 
gewährten ansehnlichen Lohnzuschlages bei den Ar- 
beitern auf Widerstand. Auch Nachtschichten wurden 
bei einigen Betrieben nötig. Ein Berliner Betrieb 
mußte vom 1. d. M. ab die Arbeitszeit auf neun 
Stunden ermäßigen, um einen Konflikt mit den Ar- 
beitern zu vermeiden. Arbeiterbewegungen haben im 
allgemeinen nicht stattgefunden ; im Schwarzwald ver- 
suchten allerdings organisierte Arbeiter einen all- 
gemeinen Ausstand ins Werk zu setzen, doch wurde 
dieser durch dio Bildung eines Arbeitgeberverbandes 
verhindert. Eine Lohnbewegung der Gießereiarbeiter 
in Göppingen konnte durch eine Verständigung beigelegt 
werden. Dio Deutsche Niles-Werkzeugmaschinenfabrik 
in Oberschönewoide bei Herlin hat den ganzen Betrieb 
gesperrt, weil dio Former seit über vier Wochen sich 
im Ausstände befinden. 

Einfuhr von Metallen und Metallwaren nach 
China Ober Shanghai im Jahre 1905. — Hierüber 
äußert sich ein Bericht des Kaiserl. Generalkonsulats 
zu Shanghai,* dem wir nachstehende Mitteilungen ent- 
nehmen : Von dem Gesamtergebnisse des Jahres 190."> läßt 
sich wohl behaupten, daß es den Erwartungen nicht ent- 
sprochen hat. Die zutreffende Erklärung hierfür dürfte 
sein, daß in der Hauptsache der Krieg, dossen üble 
Wirkungen 1904 noch wenig fühlbar waren, die 
schlechten Marktverhältnisse verschuldet hat. Die 
Einfuhren sind zwar nicht nur nicht abgefallen, sondern 
im Gegenteil in fast sämtlichen Artikeln — und in 
manchen recht beträchtlich — gestiegen, der Ge- 
samtwert der Einfuhr ist aber dem Jahre 1904 gegen- 
über nicht in demselben Verhältnis gewachsen; er 
betrug 1904: 9,7 Millionen Haikuan-Taels (= 66' - 
Millionen Markl und I90. r >: 10,5 Millionen Haikuan- 
Taels 72 Millionen Mark». Der Absatz bat mit 
der Einfuhr nicht Schritt gehalten. Nach dem Falle 
von Port Arthur mußten die Verschiffungen nach 
Niutschwang, Dalnv und den russischen Häfen natur- 
gemäß ganz aufhören. In den mittler, n Provinzeu 
des Reiches war die allgemeine Geschäftslage wenig 
befriedigend, insbesondere im Vangtaotalc, das infolge- 
dessen nicht viel kaufte. Tientsin und Schautung, 
die in früheren Jahren gelegentlich durch besondere 
Lebhaftigkeit und Geschäftslust über Stockungen in 
anderen Absatzgebieten hinweghalfen, zeigten eben- 
falls wenig Leben. So mußte es denn bei flauem Ge- 
schäft, geringer Nachfrage und vergrößerten Einfuhren 
zu einer L'eberfüllung in vielen Artikeln und damit 
zu einer unerfreulichen Marktlage kommen. 

Was einzelne Waren betrifft, so ist die Herkunft 
von Nageleisen dieselbe wie in früheren Jahren 
geblieben. Belgien liefert den bei weitem größten 
Teil, Großbritannien eine geringe Menge und Deutsch- 
land so gut wie nichts. Fasson eisen zeigt eine 
große Zunahme. Diese scheint darauf zurückzuführen 
zu sein, daß in letzter Zeit bei dem Häuserbau mehr 
Eisen benutzt wird als in früheren Jahren. Auch die 
Errichtung von allerlei kleinen Anlagen für Industrie- 
zwecke hat eine zunehmende Verwendung von Fasson- 
eiseu zur Folge. Das für den chinesischen Verbrauch 
bestimmte Fassoneisen kommt nach wie vor fast aus- 
nahmslos von Belgien. An dem Mehrverbrauch des 
Eisens für Bau- und Industriezwecke hat Deutschland 
seinen Anteil gehnbt, und es scheint, daß in diesen 
Artikel sich gegenwärtig Helgien, Deutschland und 
Großbritannien gleichmäßig teilen. In sogenanntem 
Bainbusstahl hat sich die Einfuhr eine Kleinigkeit 

* »Nachrichten für Handel und Industrie" 1906, 
2S. Dezember. 
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gehoben. Sie hat aber nicht die llöho der früheren 
Jahre erreicht und wird nie wohl auch nio wieder 
erreichen. Die Ware wurde von den Chinesen haupt- 
sächlich zum Verstählcn der Schneiden der im Lande 
au» allen möglichen Arten von altern Emen gemachten 
Werkzeuge, Messer, Sicheln usw. gebraucht. Man 
Tcrwendet aber jetzt schon seit längerer Zeit als Er- 
satz die besseren Sorten von Abschnitten Ton Platten 
(Steel l'late Cuttings und Shearings), die nur aus 
Großbritannien bezogen werden. Da diese Ware 
billiger ist, so muß naturgemäß der Verbrauch von 
Stahl zurückgehen. Der Verbrauch von blankem 
Eigendraht hat in China gegen früher erbeblich 
nachgelassen, da man immer mehr davon abkommt, 
Nadeln, für die der Draht hauptsächlich diente, selbst 
herzustellen. FaBt die ganze Einfuhr an blankem 
Kisendraht kam wiederum ans Deutschland. An 
Drahtnägeln war auch Amerika beteiligt, doch 
nur mit geringen Mengen, da es im eigenen Lande 
starke Nachfrage fand und daher für die Ausfuhr 
wenig abgeben konnte. Altes Eisen zeigte gegen 
frühere Jahre eine weitere Zunahme. Die englischen 
Sorten werden noch immer bevorzugt. In Deutschland 

Industrielle 

Schweiler Bergwerks-Verein in Eschweiler- 
Pinpe - Vereinigungs-Gesellschaft fttr Steln- 
kobleubau im Wurmrevler in Kohlscheid bei 
Aachen. — Am 5. d. M. haben die Verwaltungs- 
organe der vorgenannten Gesellschaften unter dem 
Vorbehalte, daß die Hauptversammlungen der Ak- 
tionire, die am 20. Februar d. J. zusammentreten 
»ollen, dem Beschlüsse zustimmen, vereinbart, den 
Betrieb beider Unternehmen mit Wirkung vom 
1. Juli 1906 für gemeinschaftliche Rechnung zu 
führen. Die Verschmelzung soll in der Woiso 
erfolgen, daß die zweite Gesellschaft in die erste 
nhne Liquidation aufgeht und die Aktien im Ver- 
hältnis 8 : 5 ausgetauscht werden, indem die Aktionäre 
der VereinigungsgeseUschaft für 9600 .* ihrer Aktien 
6000 « Aktien des Eschweiler Bergwerks- Vereines er- 
halten. Ferner soll den Aktionären des letzteren 
eine einmalige Zahlung von 5 °/o auf ihre Aktien ge- 
währt werden. Außerdem tritt der Aufsichtsrat und 
der Vorstand der VereinigungsgeseUschaft in die 
gleichen Organe dos Eschweiler Bergwerks- Vereine« 
ein. Um die Aktien der VereinigungsgeseUschaft im 
Nennbeträge von 16 999 200 * aufnehmen zu können, 
soll da» bisher 18000000 •« betragende Kapital des 
Eschweiler Bergwerks- Vereines auf 32 000000 * er- 
höht werden; durch diese Maßnahme würden gleich- 
zeitig die Betriebsmittel der vergrößerten Gesellschaft 
nicht unwesentlich verstärkt werden. — Der Nutzen, 
ita die Verschmelzung beiden Gesellschaften bietet, 
liegt hauptsächlich in der Möglichkeit, den Berghau- 
betrieb des miteinander markscheidenden bisher ge- 
lrennten Zechenbesitzes durch einheitliche Leitung 
und Verwaltung vorteilhafter zu gestalten und da- 
durch, daß die beiderseitigen Kohlensorten einander 
ergänzen, diese besser und unabhängiger von der 
Marktlage verwerten zu können. 

(ielsenkirchener Bergwerks-A.-G. Aachener 
Hatten • Aktienrerein — Schalker Graben- und 
HlttenTereln. — Wie der „Kölnischen Zeitung* ge- 
meldet wird, beschlossen die Aufsichtsräte der vor- 
genannten, bekanntlich Bchon durch eine Interessen- 
gemeinschaft verbundenen Gesellschaften am 9. d. M. 
in gemeinsamer Sitzung, den demnächst einzuberufen- 
den Hauptversammlungen die völlige Vereinigung des 
•Whener Hüttcn-Akticnvcreins u. des Schalker tiruben- 
nnd Hüttenveruins mit der Gelsenkircheuer Bergwerks- 
Akt.-Iiea. inj Wege der Verschmelzung vorzusehlagen. 



will oder kann man nicht so liefern, wie es gewünscht 
wird, und die Folge ist natürlich, daß die Ausdehnung 
des (tesehüfts anderen Ländern zugute kommt. 

Spanischer Stahlwerksverband. — Am 15. De- 
zember v. J. wurde in Madrid ein spanischer Stahl- 
werksverband gegründet, der den Titel führt: „Sindi- 
cato Siderurgico de Kspaiia" und seinen Sitz in Madrid, 
Calle de Serrnno Nr. 25, hat.« Der Abschluß erfolgte 
zunächst für einen Zeitraum von fünf Jahren ab 
1. Januar 1907. Vorgesehen ist in erster Linie der ge- 
meinsame Verkauf von Handelseisen, Trägern, U-Eisen 
und Blechen. Beteiligt Bind folgende 12 Firmen: 
Altos Hornos de Vizcaya, Duro-Felguera, La Sociedad 
Fiibrica de Mieres, La Sociedad Material para Fcrro- 
cariles y Construetioncs, Fiibrica del Bidasoa, I'uri- 
simn Concepcion, La Cnmpania Haseonia, La Fiibrica 
Sun Francisco del Desiertn, Los Fahricas de Moreda 
y Gijön, Hijos de K. Garcia, La Sociedad Santa Ana 
de Bolueta und Frederico Kchevarria <? hijos. O. V. 



* „Revista minera" 1906, 16. Januar, S. 611, nd 
1907, 1. Januar, 8. 4. 



Rundschau. 

Märkische Masrhlnenbananstalt Lad wigStncken- 
holz, A.-G. «u Wetter a. d. Kohr.* — Der Bericht 
des Vorstandes über das Rechnungsjahr 1905/06 be- 
zeichnet das Goschäftsergobnis als recht unbefriedi- 
gend. Als Grund für die schon seit dem Jahre 
1901/02 bestehende Ertragslosigkeit wird der Umstand 
angeführt, daß für diejenigen Fabrikate, die früher 
Spezialitäten der Maschinenbauanstalt waren, allmäh- 
lich ein erheblicher Wettbewerb entstanden sei und 
neuo Artikel nicht ohne bedeutende Erfahrungskosten 
hätten aufgenommen werden können. Der im Be- 
richtsjahre erzielte Rohgewinn beläuft sich auf 
11 600,35 * und der l'eberschuß einschließlich des 
Vortrages aus dem vorhergehenden Jahre auf 
39281,78-«. Da anderseits die üblichen Abschrei- 
bungen 76 807,67 * erfordern, so ergibt sich laut 
Abschluß ein Verlust von 37 525,89 *. Dieser wird 
aus der gesetzlichen Rücklage gedeckt, die alsdann 
noch mit 5235,84 * zu Buche steht. — Inzwischen 
hat die Hauptversammlung vom 11. August 1906 be- 
schlossen, das (1 rundkapital durch Zusammenlegen 
von Aktien im Verhältnis 4 : 3 um 500000 * zu er- 
mäßigen, es aber durch Ausgabe von 2000 neuen Aktien 
zu je 1000 « wieder um 2 000 000 •* zu erhöhen, und 
zwar zum Zwecke des Erwerbes der Fa. Ludwig 
Stuckenholz zu Wetter a. d. Ruhr. Das Aktien- 
kapital des vergrößerten Unternehmens wird somit, 
sobald es voll eingezahlt ist, 3 500 000 * betragen. 

Ochtiua - Seboeker Gewerkschaft, Ochtina 
(Verwaltangssila Magdeburg). - Die seit Oktober 
v. .1. betriebenen Aufdeckungsarbeiten haben ergeben, 
daß es sich bei dem in Seboek, Komitat Gömör, ge- 
legenen Besitze der Gewerkschaft um ein mächtiges, 
zutage stehendes Magnesitlager handelt, das sowohl 
in der Breite wie in der Teufe eine bedeutende Aus- 
dehnung hat. Das Urteil ungarischer Sachverstän- 
diger, dem sich nach eingehenden Untersuchungen 
auch der deutsche (ieologe Dr. ('. G a e b e r t - Leipzig 
angeschlossen hat, bezeichnet das Vorkommen uls 
Muttergestein, dessen Beschaffenheit, wie durch Ana- 
lysen und Frobebrennungcn nachgewiesen ist, als her- 
vorragend gut betrachtet werden darf. Infolge dieser 
überraschend günstigen Ergebnisse hat die Gcwerk- 

* Früher .Märkische Maschinenbauanstalt vorm. 
Kamp & Comp". Vergl. „Stahl und Eisen" 1905 Nr. 22 
8. 1332. 



120 Stahl und Kitten. Verein»- 



Mcltal't beschlossen, ili-ii Bau der Werks- tiuil Ofen- 
anlagen mit allen Mitteln zu beschleunigen. Da das 
nötige (ielände, welches in der Näh« der Bahnstation 
< tsetnek derartig gelegen ist, daß es durch «in Auschluß- 
gelciso von nur otwn 500 ni Länge mit der Staats- 
liiihn verbunden werden kann, bereits erworben int. 
so gedenkt man, nach endgültiger Feststellung de» 
(iesumtplanes, bereite im Februar d. J. mit den Bau- 
arbeiten /u beginnen. Mit der Verwaltung des Werken 
bat der liewerkeuausHchuß, an dessen Spitze Bankier 
F. O. K i c Ii 1 c r - Magdeburg steht, den technischen 
Direktor < ' s e r w e n k a , sowie den chemischen und 
kaufmännischen Direktor Dr. <>. .lohn betraut. 

Sodete Metallnrgii(iie Ru*so-Bclgc in St. Pe- 
tersburg. — l>«m Berichte .Iis Yerwaltung-rates ist 
zu entnehmen, daß die < iesellschaft im (iesehäftsjahre 
lMO.j 00 trotz wenig günstiger Arbeitsbedingungen ein 
verhältnismäßig befriedigendes Ergebnis zu erzielen 
vermochte. Der Ueberschuß belief «ich auf 001,01 
|i. V. :i 000 4211,33 1 Rubel. Hierzu kommen noch 
24 1»1.43 Rubel für Itankzinsen, nachträglich eingegan- 
gene, früher abgeschriebene Forderungen und ähn- 
liche Hinnahmen, wahrend anderseits 423 742,03 Rubel 
für allgemein« Unkosten, Obligationszinsen usw. zu 
kürzen sind ; aulJerdcm Hießen HU 7 05,4. < Rubel satzungs- 



27. Jahrg. Nr. 3. 



gemäß der Rücklage zu , so daß ein Erlös von 
l «32 404,22 Rubel oder, nach Abzug von 5*5 000 Kübel 
Abschreibungen und »2 348,70 Rubel Abgabe an die Re- 
gierungen verfügbarer Reingewinn von 1 255 055,52 RI>1. 
verbleibt. Aua diesem Betrage, der sich durch den vor- 
jährigen Vortrag von 373 78», 1 0 Rubel, abzüglich weiterer 
10 24 »,05 Rubel Staatsabgaben, auf 1 01 8 595,03 Rubel 
erhöht, werden 110 007,21 Rubel an Tantiemen ver- 
gütet, insgesamt 1 350000 Rubel (»«„> an Dividende 
und Superdividende verteilt und 1 58 52H, 42 Rubel auf 
neue Rechnung vorgetragen. Die Uetriehsergebnii«««- 
der ein/einen Abteilungen, die insbesondere unter dein 
großen KUenhahnstrcik zu leiden hatten, stellten s'ch 
wie folgt: in den Kohlengruben wurden 653 036 t, in den 
Koksöfen 258 275 t und iti den Eisonorzgruben 108 44 7 t 
gewonnen. Die drei Hochöfen, zu denen demnächst 
noch ein vierter hinzukommen wird, erzeugten 10 J 782 t 
Bessemcr-, Siemens - Martin- und Gießereiroheisen. 
7013 t Spiegeleisen, 7301 t Ferromangan und 701 t 
Ferrosilizium. insgesamt also 178 857 t Roheisen. Ferner 
wurden in den Stahlwerken 142 081 t Rohstahlblücke. 
darunter 40 373 t Martinstahl, und in den Walz- 
werken zusammen 113 503 t Fertigfabrikate aller Art 
hergestellt. Die Ziegelei lieferte 3 1 43 300 Steine, die 
fast sämtlich für den eigenen Bedarf der (iesell- 
schaft verwendet wurden. 
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Verein deutscher Eisenhüttenleute. 
Für die Vereinsbibliothek sind eingegangen: 

iPIr Kiimrndvr »Ind durrh * b< jflrhnet.l 

Kgl. Bergakademie* zu Berlin: I'rttgramm für 
da« Studienjahr l:>0i;-1907. 

B i i t i s h E n g i n c , Boiler a n «1 E 1 e e t r i e a 1 In- 
surance Company», Ltd.: fhi.f Hnt/imer'« 
Kr/tttrt {«r /.'"'.".. 

Wedding*, (ich. Bergrat Professor Dr. Hermann: 
(1 eundrif ilrr Ki*> tihilttt ttkunde. 5. Auflage. 

A cn (tarn iigen In der Mitgliederliste. 

lintilt, Uob., Ingenieur, (ielsenkirchen, Kaiseretr. 1». 
lihtek; Ferd., Hütteningenieur, Pfaffeudorf a. Rh., 
Mmserstr. 4». 

Itters, M., Dipl.-lngenieur, Concordiahütte bei Engers 
am Rhein. 

Fhii\<t. W., Ingenieur beim Bochumer Verein, Bochum, 
Roonstr. 17. 

Cli im, Frit;, Superintendent, Tidewater Furnaco, 
l'elinsylvatiia Steel Co., ( bester, IV, 1. S. A. 

Ilrsktnnji, I'., Betriehsingenieur der Matbildenhiitte. 
Bad llarzburg. 

Knitter, Fd. Wilh., Hütteningenieur, Stettin-lirabow, 
(iustav-Adolfstr. Ol 1 

Korns, Hau.-; Dipl. -Ingenieur der Benrnther Ma- 
schinenfabrik, Düsseldorf, Vulkau-itr. 14. 

l.itD'/rü', Hob., Dipl. - Hütteningenieur, Dortmund, 
Niltropwall 35. 

Maunr-I.Xffler, M., Ingenieur, Graz, Thon.-thof. 

r„jr »cordt, //., Ingenieur, »ileiwitz <>.-S., Bahnhor- 
st ralie 33. 

I'iirinti, Carlo, Dr., Direttore, Societa Industrio Me- 

tallurgiehe, Barriera Mihino, Turin, Italien. 
1'areuti, Carlo, Dr., Societa Industrie Mctullurgicbe, 

Barriera Milano, Turin. Italien. 
Srluntrc, Ijarit, Marine-i Iberbaurat, Ki«l-( iaarden, 

Dienst« uhngebüude II. 
Stumm t, Alexander. Ingenieur in Fa. Simonet \ K la«li-i li, 

llntt. n- und (»fetibau. Wien. Sehleifmühlgnssc 21. 
Sli ; „,/. ,; St.. Ingenieur. Mülheim a. iL Kühr. AktienMr. 17. 



Teirhnti; Ihibert, Dr.-Ing., Hamburg 22, liaswcrk 
Barmbeek. 

Zitier, Auijust, Ingenieur, Direktor - Stellvertreter 
de» Eisenwerkes Trzvnietz. der ( »osterr. Berg- und 
llilttenwcrksgesellschalt, Trzvnietz, ( >esterr. Sehl. 

Neue Mitglieder. 
Ih-inrher, Ferd., Prokurist der Fa. Felix BischnfT, 

Duisburg, Rhein. 
Frfirl; Albert, Dipl.-Ing., Stahlw crksasaitttetit der 

Deutsch-Luxemburgischen Bergwerks- und Hütteu- 

Akt.-(ies., Ditferdingen, Luxemburg. 
(irldtnurhn; Ingenieur, Borsigwerk O. S. 
Hundt, Fritz, Ingenieur, (ieisweid b. Siegen. 
Jahlunxk-i, l'mil, Hütteningenieur, Friedenshütte O. S. 
Kihtnii; tiiorif. Hütten - Ingenieur, Sehwientoch- 

lowitz O S. 

Klart/, llirltarl, Ingenieur, Mannheim, Lameystr. 3. 
Kolhtfitiii, Frit;, Stahlw erks - Ingenieur der*Aktie- 

selskahet Burmeister \ Wain's Maskin- og Skibs- 

byggerei, Kopenhagen. 
Look, Kobrrt, Ingenieur der Feiten & (iuilleaume- 

l.uliuie) erw erke, Frankfurt a. M. 
Murelle, II., Ingenieur, V.ieries du S«nt <lu Tarn. 

St. .Iio-ry, France. 
Sixot. Virtur, Diree(eur-(i«'rant de la Soci.'te metallur- 

gii|U«, Couillet, Belgien. 
P-u/.rrl, Jhmitl, Ingenieur, KOnigshof bei Beraun. 
Böhmen. 

h'tseli, Wattn; I ngenieu r des Eisenhütten- u. F.maillier- 
werks, Neusalz a. • *., Berlinerstr. 10. 

Ilohlf, Karl H"., Ingenieur der Republic Iron and 
Steel Comp., Seutt Street, Voungstown, <)., U.S. A. 

Sonnt fehl, Willi., Ingenieur bei Fried. Krupp, Akt. -(«es., 
Techtl. Bureau, Ksscn a. d. Ruhr. 

Stiebet; V. F., ( tberingeuieur der Fa. Alphons ( u- 
Htodis, Wien IV 1, Wienstr. 31. 

Staeh-j/ jitn., ./«/., Teilhaber der Lisen- und Stahl- 
gießerei Stnckey ei Schmitz, (ievelsberg i. W. 

Thirtf, Henri,, rue .louffroy 23, Baris 17. 

Vitlk-mt.mil. Karl, Dipl.-Ing., Magdeburg, BismarckMr. 7. 

V e r s t o r h o n. 

Kühlte, lltittrieh, • ieiieruldirektor a. D., Bochum. 
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Der erste elektrische Reversierstraßenantrieb, ausgeführt auf der 

Hildegardehütte.* 

Von Rogicrungsbauraeister a. D. Geyer- Berlin. 

(nieriu Tafel 1 bis III.) (Nachdruck TerboleiO 



Meine Herren! Das Bestreben «1er elektro- 
technischen Firmen, ein Reversierwalzwerk 
größeren Maßstabes elektrisch auszurüsten und 
elektrisch betrieben zu sehen, ist Ihnen bekannt und 
es ist in Ihrem Kreise** über die Mittel gesprochen, 
mit denen eine derartige Anlage grundsätzlich 
herzustellen und wirtschaftlich zu gestalten ist. 

Das Interesse, welches wir als Elektrotech- 
niker an einer ersten Ausführung hatten, war 
vornehmlich idealer, rein technischer Natur. 
Galt es doch die Zweifel zu zerstören, welche 
in Kreisen der Walztechniker gegon die Elektri- 
fizierung von Reversicrstraßen gehegt und ge- 
äußert wurden, während unsere Zuversicht durch 
Studien und Versuche an ahnlich intermittierend 
wirkenden Arbeitsmaschinen von Tag zu Tag 
Stärkung fand. Würde diese Aufgabe technisch 
einwandfrei für den praktischen Walzwerks- 
Mrieb gelöst, so mußten der ersten Ausführung 
Nachfolger erstehen, um so mehr, als die Erfahrung 
gezeigt, daß allgemein die Verwirklichung eines 
elektrischen Problems außer den im voraus rech- 
nerisch bestimmbaren Vorteilen andere sekundäre 
Vorzüge mit sich führt, die aus dem Charakter 
der elektrischen Betriebsmittel selbst folgen. 

Doch es wollte niemand der Erste sein; 
die Neuheit und das technisch Gewaltige des 
Gegenstandes, das Risiko des mit einem ver- 
fehlten Bau verbundenen Zeit- und Geldverlustes 
schwebten wie ein Verhängnis über der Ver- 
wirklichung des Gedankens : der Elektrifizierung 
<ies Reveraierwalzwerkes. 



' Vortrag, gehalten auf der Hauptversammlung 
<W« Vereins deutscher EitenhOttenleute am 9. Dezember 
190« zu Düsseldorf. 

Vgl .Stahl und Einen" 1906 III S. 150, IV 8. 209. 
VI S.33B, VI S. 344, VIII 8. 478, XI 8. 654, XIV 852; 
1804 III 8. 129, IV 8. 209, VII 8. 403, IX 8. 520; 
1803 XIII 8. 769, XXIV 8. 1372; 1901 XVI 8. 900, 
XX 8. 1081 ; 1899 XIX 8. 905. 

1T.«t 



Inzwischen war die Allgemeine Elek- 
trizitäts-Gesellschaft aufgefordert worden, 
ein Projekt für die Zentralisierung der Be- 
triebe auf der Hildegardehütte* (Oesterreichische 
Berg- und Hüttenwerks-Gesellschaft; Eisenwerke 
Trzynietz ; Oesterr. - Schlesien) auszuarbeiten, 
die im Begriff stand, Neuanlagen von Hoch- 
öfen usw. zu beschaffen und Umbauten von 
Walzwerksanlagcn verschiedener Art vorzu- 
nehmen. Eingehende, gemeinsam mit dem 
Hüttendirektor Jedrkiewicz durchgeführte Er- 
mittlungen über die zu erwartende Wirtschaft- 
lichkeit des Werkes ergaben das Resultat, daß 
bei der dortigen Situation die Einbeziehung des 
vorhandenen Reversierwalzwerkes in die Elek- 
trifizierung das Gesamtbild der Wirtschaftlichkeit 
wesentlich verbessern würde. 

Dem Entschluß des verantwortlichen Leiters 
der Hütte ging das Studium vorhandener elek- 
trisch betriebener Triostraßen voran; außerdem 
wurden die vor Jahren seitens der A. E. G. in 
„Stahl und Eisen", Jahrgang 1908 Nr. 1 3 S. 76», 
veröffentlichten Reversiervcrsuche an einer vom 
Seile befreiten elektrischen Trommel - Förder- 
maschine an anderen Fönlermaschinen nach- 
geprüft und schließlich festgestellt, daß der 
Energieansglelch derartig schwankender Betriebe 
durch abseits aufgestellte rotierende Massen in 
einer vollkommenen Weise gelungen sei. Dieser 
letzte Umstand bildet tatsächlich die wertvollste 
Stütze für die Zulassung des Elektromotors zu 
der Reihe der Betriebsmaschinen für ein Rever- 
sierwalzwerk, und wir werden in den folgenden 
Darlegungen sehen, daß dieser Ausgleich die 
zwischen 0 und 10 000 P.S. und darüber auf und 
nieder schwankenden Beanspruchungen auf einen 
fast konstanten Mittelwert, etwa den zehnten 
Teil des Maximums, herabzusetzen imstande ist. 

• Vgl. auch „8tahl u. Eisen« 190« Nr. XVII 8. 1075. 
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Zentrale. Nebenbei will ich bemerken, 
daß die Hildegardehütte sich nach reiflicher 
Ueberlegung zu Danipfturbineu für ihre elek- 
trische Zentrale entschloß, einmal weil bei den 
zu erwartenden Dampfersparnissen eine vor- 
handene, gut erhaltene Kesselbatterie nunmehr 
für die Dampferzeugung ausreichte, sodann aus 
Rücksichten auf die Platzfrage, weiter wegen 
der Tatsacho, daß auch bei geringen Belastungen 
die Dampfturbine eine hohe Auswertung der 
Warme gewährleistet, weiter wegen der wert- 



der Ersten Brünner Maschinenfabrik und 
zwei Turbodynamos der A.E. O, von je 1250 KW. 
Leistung. Die drei Maschinen arbeiten anstandslos 
wechselweise parallel, f'er mittlere im Betriebe 
laufend registrierte Dampfverbrauch der A. E. G.- 
Turbinen betragt 7.2 kg f. d. off. KW.- Stunde, 
am Schaltbrett gemessen, und zwar bei 8 Atm. 
Dampfdruck, 300 0 Dampfwärme und 95 °/o 
Vakuum am Auslaß. 

Konstruktionsbasis für den elek- 
trischen Antrieb. Nach diesen die Situation 





Abbildung 1. Elektrische Zentrale auf der HililegardohQtte in Trzynietz. 



Links: Eine Turbine System 1'arWM, 
3150 Kilovoltampere. 



Reehta: Zwei Turbinen System A. E. H. Curtis, 
je 1250 Kilovoltampero. 



vollen Rückgewinnung eines ölfrelen Kondensats, 
und schließlich im Hinblick auf die Tatsache, 
daß die Erstellung einer elektrischen Zentrale 
von 5000 KW. Leistung in Turbodynamos etwa 
eine Zeit von einem Jahr erforderte, während 
bei der Wahl von Gasmotoren als Antriebs- 
maschinen eine Zentrale dieser Leistung frühestens 
in 2 1 /» Jahren betriebsfähig herzustellen ist. 
t'nd so konnte denn tatsächlich die Zentrale auf 
der Hildegardehütte in ihrer Gesamtleistung 
6 /4 Jahr nach Vergebung mit 5000 KW. in 
Betrieb genommen werden, wodurch der Eintritt 
der errechneten Betriebsersparnisse mit dem in 
Aussicht genommenen frühzeitigen Termin tat- 
sächlich zusammenfiel (Abbildung 1). Die Zen- 
trale besteht aus einer 3000 KW. Turbodynamo 



andeutenden Worten will ich mitten in den- 
jenigen Teil meiner Darlegungen hineintreten, 
der sich damit beschäftigt, welche Vorarbeiten 
und Erwägungen anzustellen waren, um zu einer 
Basis für die Berechnung und Konstruktion 
der Walzwerksmotorcn, Anlaßdynamos und der 
übrigen Bestandteile der Anlage zu gelangen. 
Die Reversierstrcckc besteht aus vier Gerüsten 
von 750 mm mittlerem Walzendurchmesser und 
dient zum Verwalzen von Blöcken von etwa 
2 t Gewicht zu Knüppeln, Doppel - T - Trägern 
bis 45 cm Höhe, Eisenbahnschienen u. a. Die 
Hauptdimensionen dos Blockes sind für Träger 
420 X 450 x 1700. Einen ersten Anhalt er- 
gaben die bekannten Abmessungen des vorhan- 
denen Zwillings! Maschinenbauanstalt Wetter 
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an der Ruhr), der bisher zum Betriebe des Ke- 
vcrsierwalzwerkes diente. Aus den Dimensionen 
il2O0 nun Kolhendnrehmesser, 1250 inm Hub» 
ergab sich bei der bekannten Adniissionsspnnnung 
von () Atm. zunächst eine absolut einwandfreie 
Zahl für die größten auftretenden Drehmomente, 
welchen die zum Ersatz dienenden Elektro- 
motoren auf alle Kalle gewachsen sein mußten. 
Diese Zahl genügt anderseits nicht im entfern- 
testen, die Abmessungen der Motoren zu be- 
stimmen : es palt vielmehr, die {ranze Folge der bei 
einem Walzprozeß vorkommenden Momente, deren 
Zeitdauer, die auftretenden Pausen eindeutig 
festzulegen. Es wurden hierfür zunächst mit- 
tels vier auf allen Kolbenseiten der Maschine 
zeichnenden Indikatoren fortlaufend Arhcits- 
diapramme genommen, die Huhwechscl markiert 
und gleichzeitig genaue Gesehwindigkcitskurven 
aufgezeichnet, um in Verbindung mit den er- 
haltenen Dampfdiagrammen die augenblicklichen 
Momente zu errechnen. Der Geschwindigkeits- 
messer bestand aus einer kleinen magnet elek- 
trischen Maschine, welche die proportional der 
Umdrehungsgeschwindigkeit der Kurlielwelle stei- 
gende elektrische Klemmenspannung an einem 
registrierenden Voltmeter mit Funkenzeichnung 
wiedergab. Funkenrcgistricrung wurde gewühlt . 
um die Reibuugswidetstände eines direkt zeich- 
nenden Stiftes zu vermeiden. Der neuerdings 
bekannt gewordene Indikator für Zeitdiagrainme 
mit elektromagnetisch betätigt ein Markenschreih- 
zeug von Prof. A. Wagener in Danzig bildet 
einen willkommenen Meßapparat bei unseren In- 
dizierungen. zumal der Wagenersche Indikator 
beide Meßinstrumente für Kolbendiagratnme und 
Geschwindigkeit in sich vereinigt. Die Geschwin- 
digkeitskurven Tafel I 1 Abbildung ai des Dampf- 
zwillings zeigen bereits interessante Vorgänge, 
die ohne diese genaue Aufzeichnung kaum in 
die Erscheinung treten. Sie sehen deutlich, wie 
der Maschinist in Erwartung des Blockes die 
Dampfmaschine leer mit einer Tourenzahl von 
etwa 20 in der Minute umlaufen laßt. Sie 
erblicken Schwankungen in der Geschwindig- 
keit infolge der l'ngleichformigkeit der Maschine 
an den auf und nieder gehenden Kurvenlinien, 
und erkennen, wie im Moment des Erfassens des 
Blockes die Dampfmaschine feststeht, bis das 
Drehmoment des Kurbeltriebes infolge (left'nens 
der Dampfwege durch die Steuerung stark genug 
ist, um den Block durch die Walze zu ziehen. 
Nach Durchgang des Blockes sehen wir, wie die 
entlastete Dampfmaschine infolge der Kxpansion 
des in den Dampfräumeii stehenden hochge- 
spannten Dampfes zu einer hohen Fmdrchiings- 
zahl emporschnellt. Sie werden erwidern, daß 
bei einem geschulten und aufmerksamen Maschinen- 
warter ein derartiges Durchgehen der Dampf- 
maschine nicht vorkommen dürfe: gänzlich aus- 
geschlossen ist dieses Durchgehen jedoch bei 



der Mehrzahl in Betrieb befindlicher Dampf- 
straßen kaum. Ich will hier vorwegnehmen, 
daß der elektrische Antrieb nach Ausstoßen des 
Blockes, selbst wenn der Maschinenwärter vollen 
Strom auf den Motoren stehen läßt, einen kaum 
nennenswerteren Zuwachs seiuer Geschwindigkeit 
erfährt, als im Augenblick der vollen Pressung. 
Dies wird dadurch erklärt, daß die Walzwerks- 
motoren als Compoundiuotoren mit einer Neben- 
schlußwicklung versehen sind, welche Aenderungen 
der Tourenzahl zwischen Leerlaufund Vollast nur 
in beschränktem Maße zuläßt. Stellt der Führer 
noch während des Durchganges des Blockes, 
wie sich das gehört, den Steuerhebel zurück, 
so steht der elektrische Antrieb mit dem Moment, 
wo der Block aus den Walzen heraustritt. 
Versäumt er dies, so kann er durch plötzliches 
Zurückreißen des Steuerhebels die Motoren im 
Momente abbremsen, noch mit dem sekundären 
Vorteile, daß diese Bremsarbeit nutzbringend 
zurückgewonnen wird. Zurückkommend zu 
unseren Kurven, ergibt die Zusammenstellung 
der Geschwindigkeitsdiagramme der Dampf- 
maschine mit den Indikatordiagranimen die ganze 
Reihe der Drehmomente für den Dampfantrieb. 
Diese schwankenden Drehmomente erreichen sehr 
hohe Werte und entsprechen, auf volle Touren- 
zahl bezogen, Zahlen von et wa S000 P. S. Vor 
der tiröße dieser Leistungen schreckten wir 

bezüglich der AI ssung unserer Elektromotoren 

keineswegs zurück, zumal Maschinen ähnlicher 
Leistung bereits mehrfach ausgeführt sind. Be- 
denklich schienen uns die gewaltigen Beschleuni- 
gungen der Massen und das schnelle Reversieren, 
da ja die magnetische Trägheit allein hierfür 
gewisse Schranken auferlegt. Die rotierenden 
Massen der Keversier-Dampfmaschine sind gering. 
Bei einem gleichwertigen Elektromotor verlangt 
die l'nterbringung der Eisen- und Kupfermcngen 
die Entwicklung großer Durchmesser und Eigen- 
gewichte. Die Dampfmaschine erreicht in ge- 
ringster Zeit von der Ruhestellung ihre volle 
Geschwindigkeit. Es schien zweifelhaft, ob die 
in die Motoren hineinzulegenden Massen in einer 
ähnlich kurzen Zeit zu beschleunigen seien. 
Hier erschien eine Verständigung am Platze, 
und es wurde festgelegt, daß der elektrische 
Antrieb längstens in vier Sekunden vom Still- 
stand auf volle Touren gebracht werden muß. 

Diagrammreihe auf Tafel II zeigt die von 
dem elektrischen Antrieb verlangten Geschwindig- 
keiten beim Auswalzen Hn cm hoher Träger. 
Entsprechend diesen Beschleunigungen wurde 
unter Zugrundelegung reichlich geschätzter 
Massen für die bis jetzt noch unbekannten 
Motoren ein Zuschlag gemacht und den Dreh- 
moment-Ordinaten aus dem Dnmpfdiugramm 
hinzugezählt. Auf diese Weise erhalten wir 
das errechnete Diagramm der Drehmomente, die 
der elektrische Antrieb zu bewältigen hat. 



Digitized by Google 



Der erste elektrische Reeersierstraßenantrieb. 



27. Jahrg. Nr. 4. 



Tafel II, mittleres Diagramm, gibt die ganze 
Reihe der Drehmomente in einer Staffel wieder, 
hei denen das ausspringende Rechteck die Dreh- 
momente t'iir die Pressung des Materials selbst, 
die links oben aufgesetzten kleineren Rechtecke 
die Drehmomente für die eigene Beschleunigung 
der Ankermassen, die rechts unten angefügten 
Rechtecke die Drehmomente der Bremsung be- 
deuten. Die Kombination der errechneten Ge- 
schwindigkeits-Ordinaten, Tafel II unten, mit 
diesen errechneten Drehmomenten ergibt die von 
dem elektrischen Antrieb zu leistende Arbeit 
in kgm. Wahrend die Drehmomente anfangs 
hoch ausfallen, werden die Arbeitsdiagramme 
für die ersten Stiche kleiner, folgend aus der 
Kürze der Zeit, für welche die Drehmomente 
aufgewendet werden müssen, und der verhältnis- 
mäßig geringen Geschwindigkeit des Antriebes 
bei den ersten Stichen. Ein Blick auf diese 
Diagrammreihe zeigt einen periodischen Wechsel 
ungeheuerer Beanspruchungen und dazwischen- 
liegender Ruhepausen. Das Spiel wiederholt 
sich für ein bestimmtes Walzprogramm jedesmal 
fast ohne Abweichung, gibt jedoch ein ver- 
schobenes Bild je nach dem Fertigprofil, welches 
zurzeit ausgewalzt wird. (Vergl. Tafel III.) 

Schaltung und Energie aus gl eich. 
Wollte man einen derartig schwankenden Betrieb 
unmittelbar aus dem Netz einer elektrischen 
Hüttenzentrale speisen, so würde man zu unan- 
genehmen Verhältnissen gelangen. Es wäre 
nämlich, allein um die Reverslerstrecke elektrisch 
betreiben zu können, je nach Art der Strecke 
erforderlich. 8 — 10 000 P.S. an Kraftmaschinen 
in der Zentrale vorzuhalten. Außerdem müßten 
Stromleitungen und Apparate im gleichen Ver- 
hältnis dimensioniert sein. Ein Ausgleichmittel, 
welches die Schwankungen auf ein mittleres, 
möglichst konstantes Maß vermindert, ist 
daher unerläßlich. Weiterhin ist es mit den 
heutigen Mitteln nicht angängig, so gewaltige 
Energien aus einem Netz konstanter Spannung 
zu schalten; wäre der Bau der hierzu not- 
wendigen Kontrollapparate konstruktiv möglich, 
so ist deren Handhabung in exakter Weise, wie 
sie der Walzwerksbetrieb erfordert, kaum durch- 
zuführen. Schließlich ist bei der Regulierung 
derartiger Knergien mit Strenge darauf zu sehen, 
daß Verluste durch Abdrosseln der Spannung 
vermieden werden. Sämtliche geforderten Be- 
dingungen erfüllt die unter dem Namen System 
.Tlgner beliebt gewordene Anordnung von 
Schwungradlimformern, welche Ihnen durch Ver- 
öffentlichung* über die Hauptschacht- Förder- 
maschinen zur Genüge bekannt ist. Die von 
.ligner benutzte Leonardschaltung existiert langer 
als ein Jahrzehnt und ist vielfach praktisch 
verwendet. Die Eigentümlichkeit dieser Sehal- 

• „Stahl und Eisen" l'J03 Nr. 13 8. 769. 



tung besteht ja darin, daß ein zum Betrieb 
einer Arbeitamaschine dienender Elektromotor 
eine eigene Dynamomaschine, die sogenannte 
Anlaßmaschine, erhalt, welche für den Stillstand 
des Motors unerregt, also unbelastet in Be- 
wegung erhalten wird, wahrend der Kollektor 
dieser Aulaßdynamo mit dem Kollektor des 
Motors untrennbar durch Leitungen verbunden 
ist. Soll der Motor in Drehung versetzt werden, 
so ist es nur nötig, die Anlaßmaschiue von 
außen zu erregen. Das hierbei entstehende 
magnetische Feld induziert in dem bisher le«T 
laufenden Anker der Anlaßmaschine eine elektro- 
motorische Spannung, und der infolgedessen dorn 
Anker des Motors zufließende Strom bringt 
diesen in Bewegung. Mit der Starke der »1er 
Anlaßdynamo zugeführten Erregung wachst und 
fällt die an den Klemmen des Motors erschei- 
nende Spannung und damit seine Umdrehungszahl, 
anderseits bedingt die Umkehrung der Erregung 
der Anlaßmaschiue die Umkehrung der Dreh- 
richtung des Elektromotors. Da weiter die für 
die Erregung einer Dynamomaschine aufzu- 
wendende Energie bekanntlich nur Prozentteilt 
der Dynamoleistung beträgt, so sind die zu 
steuernden Energiemengen gering. Hieraus folgt, 
daß der Steuerapparat selbst nur für geringe 
Stromstärken zu konstruieren und deshalb äußerst 
leicht zu handhaben ist. Ferner folgt, daß beim 
Anlassen und Regulieren zwischen Stillstand und 
voller Leistung des Motors Energieverluste nicht 
auftreten, da nur die jeweilig benötigte Spannung 
und demzufolge Energie durch die Erregung 
der Anlaßmaschiue erzeugt wird. In dem hier 
wiodorgegebenen Schema (Abb. 2) ist der 
wirklichen Ausführung entsprechend die Anlaß- 
maschine geteilt dargestellt; die beiden Hälften 
sind symmetrisch zu einem Drehstrommotor 
(3000 Volt) angeordnet, der die beiden Anlaß- 
maschinen betreibt. Zur Bewältigung des ange- 
strebten Ausgleiches der Energieschwankungen 
dienen zwei Stahlgußschwungräder von je 2R t 
Schwunggewicht und 80 m Umfangsgeschwindig- 
keit in der Sekunde, entsprechend einer Um- 
drehungszahl des Umformers von 375 i. d. Minute. 
Die Bedeutung der Schwungräder ist bekannt ; 
sollen Schwungmassen zur Abgabe von Arbeit 
herangezogen werden, so ist Bedingung, daß die 
Antriebsmaschine, welche durch das Schwungrad 
unterstützt werden soll (in diesem Falle der 
Drehstrommotor des Umformers) mit steigender 
Belastung in ihrer Umdrehungszahl nachläßt. 
Daraus erhellt sofort, daß z. B. ein Gleichstrom- 
motor mit Nebenschlußwlcklung einem mit ihm 
gekuppelten Schwungrade niemals Gelegenheit 
geben würde, sich an der Arbeit, etwa zum Be- 
triebe eines Walzwerkes zu beteiligen. Das 
gleiche gilt von einem Drehstrommotor mit 
Kurzschlußwicklung. der. wie Ihnen erinnerlich, 
zwischen Leerlauf und Vollast nur einen ganz 
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geringen Schlupf von etwa 2 1 /» °/o aufweist. 
Der Motor muß vielmehr die Eigenschaft be- 
sitzen, betrachtlich zu schlüpfen ; man erreicht 
dies bei Gleiohstrom durch entsprechende Com- 
poundierung des Feldes, bei Drehstrom durch 
Einbau eines Widerstandes in den Rotor. Wird 
jedoch eine bestimmte Gesetzmäßigkeit dieses 
Schlupfes angestrebt, so bedarf es einer beson- 
deren Einrichtung, welche Schwungrad und An- 
triebsmotor in eino gewisse Abhängigkeit von- 
einander bringt. Wir bedienen uns für diese 
Schlupfregelung derFlüsslgkeitsw-idersiilnde. 
und stellen einen gewünschten Schlupf da- 
durch her, daß wir Tauchbleche in einem 
Behälter mit leicht angesäuertem Wasser 
um eine Mittelstellung zum Senken oder 
Heben bringen. Diese Bewegung der Wider- 
standsbleche geselüeht nun nicht von Hand, 
sondern durch einen kleinen Hilfsmotor, 
dessen Anker sich nur um einige Grade 
um seine Mittellage hin und her dreht, 



entsprechend dem Hub, welchen man für die 
Widerstandsbleche beabsichtigt. Der Anker des 
kleinen Motors trägt zu diesem Zwecke einen 
Balancier, an dessen einem Ende die Widcr- 
standsbleche , an dessen anderem Ende aus- 
balancierende Gegengewichte angebracht sind. Der 
Hilfsmotor selbst ist vorn Gehäusestrom des An- 
triebsmotors des Umformers durchströmt. Auf 
diese Weise wirken an der Rotorachse drei 
Drehmomente, herrührend von den Elektroden, 
den Gegengewichten und dem 
Drehmoment des Hilfsmotors. 
Beta mittleren für das Walz- 
werk erforderlichen Netzstrom 
sind diese drei Momente im 
Gleichgewicht. Wächst der 
dem Antriebsmotor zufließende 
Netzstrom an, so wächst das 
Drehmoment des Hilfsmotors 
quadratisch mit dieser Aende- 
rung und stört das Gleich- 



:- 




Abbildung 2. Disposition des elektrischen IteTorHicratrecken-Antriebes auf der Hildegardehütte. 
Linkt der Jlgner-Umformer, begehend aus einem Drehstrommotor fQr 2500 P. 8. normal, gekuppelt 
mit zwei in Serio geschalteten Anlaßmaachinen von je 1500 KW. normal und -1300 KW. maximal bei 
300 bis 875 Umdr./Hin. aowie zwei 8cbwungrildcrn im (tewichto von je 20 t. Keehts der Walzen- 
»traßen-Antrieb, bestehend aas drei miteinander gekuppelten Koversierwalzenzugmotoren mit einer 
Gesamtleistung von normal 3600 P. 8. und maximal 10 350 P. 8. bei 110 Umdr.jMin. 
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gewicht der genannten drei Drehmomente, wo- 
durch die Widerstandsbleche gehohen, der Schlupf 
dos Umformermotors vergrößert und das Schwung- 
rad zur Abgabe von Energie gezwungen wird, 
Iiis das Gleichgewicht der drei Drehmomente 
wieder herbeigeführt ist. Durch Veränderung 
der Gegengewichte an dem Balancier kann eine 
gewünschte mittlere aus dem Netz zu entnehmende 
Energie eingestellt werden. Die Wirkungsweise 
dieses Sehlupfroglers ist eine augenblickliche, 
da Relais und sonstige Zwischenglieder, welche 
das Eingreifen verzögern könnten, nicht vor- 
handen sind. Der Gesamten'ekt des durch den 
Schlupfrcgler beeinflußten Schwungradumformers 
ist der. daß die Iiis 10 0OO U.S. auftretenden 
Maxiinalbeanspruchungen des Walzwerkes auf 
den zehnten Teil, d. h. etwa 1000 P.S., kon- 
tinuierliche Energioentnahmo aus dem Netz 
vermindert werden. Der Schlupf des Umformers 
bewogt sich zwischen 375 und 320 Touren. 
Bei kälteren Blöcken sinkt die Umdrehungszahl 
kurzzeitig bis auf 300 Umdrehungen herunter. 

Mechanischer Aufbau. Der mecha- 
nische Aufbau der Anlage ist in Abbildung 2 
schematisch dargestellt. Die Lagerung des 
Umformers ist so unterteilt, daß jedes Wcllen- 
stück stets nur in zwei Ladern liegt, wahrend 
nachgiebige Kupplungen il'olysiusi zu beiden 
Seiten des Drehstrommotors die Energie an die 
Schwungradwellen übei'f ragen. Die Lager sind 
gewöhnliche Gleitlager mit < »Öldruckschmierung. 
Kugellagcrung haben wir bei Sehwungrad- 
uinformern grundsätzlich verlassen, da das für 
Elektromotoren bedingte, auch für sclmellaufeiide 
Schwungradwellen erwünschte axial.« Spiel der 
Wellen ein Sprengen der Kugeln und der Lauf- 
flachen veranlaßt. Die Lagergehäuse des Um- 
formers sind wassergekühlt; ein hierfür vor- 
gesehener Hochbehälter wird im Bedarfsfalle 
durch eine elektrisch betriebene Kreisi Ipumpc 
ersetzt. Die Kranze der Schwungräder sind 
zwecks genauester Auswuchtung und Minderung 
der Luftreibung nach der Montage überschlitVeu. 

Der Anlauf des Umformers von St illstand bis auf 
volle Umdrehungszahl <3".'n beansprucht bei etwa 
500 bis sooKW. Energieaufnahme des Drehstrom- 
motors etwa S Minuten, bei Zulassung einer hö- 
heren Energieentnahme entsprechend weniger Zeit. 
Die Lcerlnufsarboi! des Sehwtingraduinforiiiers be- 
trägt 120 KW. Diebeideii Aulaßinaschineii arbeiten 
in Serie und geben zusammen bei voller Erre- 
gung 1000 Volt. Die Dynamomaschinen sind mit 
einer Kompensationswicklung System D-'ri ver- 
sehen zu dem Zwecke, die störenden Ankernick- 
wirkungen zu vermeiden und funkenfreieii (iang 
der Kollektoren bei neutraler Bürstotistellung 
auch für Kominutieniug der vollen Stromstärke 
bei Spannung Null zu erzielen. Die Anlaß- 
Dynamomaschinen sind für eine Dauerleistung 
entsprechend den Normalien von 1500 KW. und 



einer Maxiinalleistung von 37üO KW. bei 
500 Volt, gebaut. Der Maximalautomat ist so 
eingestellt, daß er bei ÜOOO KW. ausschaltet. 
Zur Erregung der Anlaßmaschinen und der Re- 
versiermotoren ist ein besonderer kleiner Dreh- 
st rom-GIciehstromninforiner vorgesehen. Dieser 
Umformer besitzt zwei Glcichstromdynamos, und 
zwar dient die eine zur Erregung der Neben- 
schlußwicklungen der Dynamos und Motoren, 
die andere dagegen speist besondere Uoinpoiin- 
dierungswindungen. um bei plötzlichen starken 
Belastungsschwankungen das Feld der Reversier- 
motoren zu verstärken und einen Tourenabfall 
hervorzubringen, mit dem Zweck, daß bei kurzen 
übermäßigen Ueberlastiingen der Strom inner- 
halb des Ausschaltungsbereichcs des Maximal- 
automaten bleibt. Das Anlassen und Rever- 
sieren des Walzwerksantriebes geschieht mit 
einem einzigen Hebel. Der Steuerapparai ist. 
der Leonardschaltung entsprechend, bekanntlich 
ein einfacher Nehenschlußrcgulator . selbstver- 
ständlich hier in besonderer für den Reversier- 
betrieb durchgeführter Konstruktion. Wie aus 
der schematischen Darstellung ersichtlich, ist 
die Leistung des Walzwerksmotors gedroiteilt. 
der Autrieb also als Drilling ausgeführt, und zwar 
lediglich in der Absicht, das GD* der Anker niedrig 
zu halten. Dasselbe beträgt 1 SO 000 kgnv. 

Bei den zurzeit in Ausführung begriffenen 
beiden Hcversiersttecken für die österr.-ungarische 
Staatseisenbahngesellschaft auf dem Hütteu- 
werke Resieza zerlegten wir die Motorleistung 
nur in zwei Anker, deren Durchmesser ersicht- 
lich etwas größere Dimensionen annehmen. 
Ebenso verwenden wir für das in Fertigstellung 
begrift'ene Revetsierwalzwerk der Rombacher 
Hütte mit einer Leistung von 15 000 1\ S. auch 
nur zwei Anker, während eine fünfte elektrische 
Weversicrstraße für die Hüstener Gewerk- 
schaft die motorische Leistung von "500 1'. S. 
in einem einzigen Anker bewältigt. 

Die drei Anker für das Reversierwalzwerk 
der Hildegardehütle sind elektrisch hintereinander 
geschaltet, in ihrer Wicklung sind sie jedoch 
als ein Anker zu betrachten. Jeder Anker sitzt 
zwecks beojiemer Montage auf einem Welienstück. 
welches mit der Nachbarwelle durch Kupplungen 
fest verflanscht ist. Die drei Motoren selbst sind 
auf einer gemeinsamen Grundplatte aufgebaut. 

Die Kammwalzen, geliefert von der Duis- 
burger Maschi nenbau-A.-G. vorm. Bechern & 
Keetman, sind aus Siemens -Martin -Spezialstahl 
massiv gesehmiedet und mit zwei Kränzen ge- 
fräster Zähne versehen, die um eine halbe Teilung 
gegeneinander versetzt sind und durch um- 
laufendes Gel reichlich geschmiert werden. In- 
folge der kleinen Zahnteilung und des dichten 
Ganges der Zähne zeichnet sich der Betrieb der 
Kammwal/cn durch gleichmäßige und geräusch- 
lose Gangart aus. (Schluß folgt.) 
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Die Bedeutung der Siegerländer Eisenerzvorkommen für die 
Versorgung der deutschen Eisenindustrie. 

Von Ingenieur Wilhelm Venator-Düsseldorf. 



/V uf Veranlassung des Vorstandes des Vereins 
zur Förderung dos Erzbergbaues in Deutsch- 
land hat der Direktor der Geologischen Landes- 
Anstalt in Berlin, Oberbergrat Bornhardt, 
Anfang vergangenen Jahres auf der Versammlung 
in Köln einen Vortrag über den Siegerlander Eisen- 
steinbergbau gehalten und, gestützt auf seine 
eigenen Beobachtungen und die Untersuchungen 
des Landesgeologen Dr. Denckmnnn. seine An- 
sicht bezüglich des Verhaltens der dortigen 
Lagerstätten zum Ausdruck gebracht. Die 
geologisch interessanten Ausführungen des Vor- 
tragenden haben neuerdings das Interesse der 
Beteiligten in so hohem Maße geweckt, daß 
auch der Berg- und Hüttenmännische Verein zu 
Siegen den Vortragenden gebeten hat, das gleiche 
Thema in einer Versammlung in Siegen zu be- 
handeln, lieber diese Vortrüge hat die Tages- 
presse eingehend berichtet und zum Ausdruck 
gebracht, daß die pessimistischen Anschauungen 
über die Zukunft der Siegerlander Spateisen- 
steinvorkommen nicht gerechtfertigt seien. Die 
Bedeutung dieser Lagerstätten ist besonders 
durch die Vortrage der HH. Weyland 1884 
und Dr. -Ing. Schrödter 1896 eingehend ge- 
würdigt worden. Wenn auch die Gruben vor- 
übergehend mit Absatzschwierigkeiten zu kämpfen 
haben und des öfteren durch den Wettbewerb 
ausländischer Eisenerze, welche auf dem billigen 
Wasserwege in das rheinisch - westfälische In- 
dustriegebiet gelangen, in eine gewisse Notlage 
geraten, so liefert das Siegerland nach wie vor 
einen sehr beachtenswerten Teil der benötigten 
Eisenerze. Es braucht nicht darauf hingewiesen 
zu werden, daß die Beschaffenheit der Siegerlander 
Eisenerze eine so vorzügliche ist, daß dieselben 
immer willige Abnehmer finden. Um den Schwierig- 
keiten im Absätze der Erze zu begegnen und 
die Schwankungen im Preise auszugleichen« hat 
sich der Verein für den Verkauf von 
Siegerlander Eisenstein gebildet, der seit 
langem seine Jahresberichte herausgibt. Diese 
Berichte bringen interessante Zusammenstellungen 
bezüglich der Förderung der einzelnen Berg- 
bauunternehmen, der Absatzvcrh.'tltnisse, der 
Preise für die verschiedenen Erze usw. Aus 
den mir zur Verfügung gestellten Berichten 
habe ich die nachstehende Tabelle zusammen- 
gestellt, welche auch für die nicht direkt Be- 
teiligten von Interesse sein dürfte. Diese Zu- 
sammenfassung enthalt die Ergebnisse aus den 
Jahren 1895 bis 1905. Aus derselben geht 

• „Stahl und Einen« 1884. Nr. 7 8. 405 und 189« 
Nr. 6 S. 232. 



(Nachdruck »«-rbotrn > 

hervor, daß die Erzeugung einigen Schwankungen 
unterworfen ist, welche bekanntlich durch den 
Auf- und Niedergang der Konjunktur in der 
Eisenindustrie bedingt sind. Die Erzeugung an 
Spateisensteinen, Brauneisensteinen und Eisen- 
glanz (der Rostspat ist im Verhältnis von 
100:130 auf Spat umgerechnet » hat in den be- 
treffenden Jahren betragen: 





Tonnen 




Tonnen 


1895 . . 


1 399 Ö40 


1901 . . 


1 633 602 


1896 . . 


1 762 921 


1902 . . 


1 335 712 


1897 . . 


1 795 554 


1903 . . 


1 645 754 


1898 . . 


1 594 125 


1904 . . 


1 480 090 


1899 . . 


1 748 401 


1905 . . 


1 760 906 


1900 . . 


1 811 193 







An der Erzeugung ist eine große Anzahl 
von Einzelunternehmen beteiligt. Im allgemeinen 
ist die Förderung der einzelnen (trüben eine 
ziemlich gleichmäßige. Den Haujttanteil au der 
Förderung liefern jedoch nur einige Unter- 
nehmen von größerem Umfang. Unter diesen 
sind die nachstehenden Gruben mit ihrer Er- 
zeugung für das Jahr 1905 besouders her- 
vorzuheben : Toonrn 

Pfannenberger Einigkeit 114 024 

Wiaxerlcr Hergworks- und HQtten- 

OemllHcliaft 166 283 

Eiaenzecher Zug 237 475 

Storch & Schöneberg 264 160 

Kruppsche Gruben 282 281 

1 084 223 

Diese fünf Unternehmen lieferten somit von 
der Gesamterzeugung von 1 725 391 t etwa 60 »o- 

Seit dem Jahre 18(55 sind zahlreiche Tief- 
bauanlagen entstanden und die Produktion stieg 
von 180 000 t auf 1 800 000 im Jahre 1905. 
Vom Herbste 1905 ab ist die Förderung erheb- 
lich gestiegen ; wahrend dieselbe im Januar 
126 457 t betrug, erhöhte sie sich im De- 
zember auf 162 474 t. Das Jahr 1906 dürfte 
eine noch nicht dagewesene Produktionsziffer 
aufweisen, da die Förderung sich belief auf: 
167813 t im Juni, 1 70290 t. im August, 161310t 
im September und 178 495 t im Oktober. Die 
Jahresförderung wird 2 000 000 t übersteigen. 
Wenn auch einzelne Unternehmen keine erfreu- 
lichen Ergebnisse lieferten, so haben doch mehrere 
Tiefbauanlagen auch in größerer Teufe sehr 
befriedigende Aufschlüsse erzielt, durch welche 
schon vor mehreren Jahren die Gewißheit er- 
langt wurde, daß das Siegerland noch auf viele 
Jahre hinaus bedeutende Mengen von Eisenstein 
zu liefern vermag. 

Dr.-Tng. Schrödter sagte bereits im Jahre 
1896: „Was die Nachhaltigkeit der Lager- 



Digitized by Google 



128 Suhl and Elsen. 



27. Jahrg. Nr. 4. 





tst» 


UM 


1697 


UM 




1900 


1901 


1902 




1904 


190i 




t 


t 


t 


* 


t 


t 






t 


t 


t 


Alte i'reiBDacn . . . 


QIT JA 




■i - _ 1 




- .t-to t 


991 iO 

ZZ 14z 






oiai a 


9 1 7 4 A 

55 1740 


*> Q 4? 1 4J 

30008 


i\ ite Lur/ont>acn . 


204 10 


Ol 11 K 


1 499*1 


















Arbacher Einigkeit 






lot>04 


1 1 AI Q 


VqDI 


4880 


ZZ I 


09 






_ 


Apfelbaumor Zug . , 






Od A A Ii 

i 1< 4 4 b 




U - ) r Iii 


oZUOD 




Kl) 


1 11 0 tu k 


4 1 bU9 


AitkM A % 
0)UO40 










Qf}Q 
ödd 




1080 


100 1 










Bauten berg 


1 HO 1 R 






















DiX'iiuiiHir verein . 






1 7XQ 

1 1 0n 


















1} „ 1 1 1. , . 1. 


1 9305 


1Ü4144 


it34.77 


BSVUZ 


t4UI 3» 


y^.iZ.) 


UO 4 QQ 

83488 


i IZOO 


90 1 00 


Ort III 

801 1 1 


Q A 17 4 0 


tiruacruiina .... 


30779 


iisn 


50Z70 


JO.M O 


OUU08 


0.1430 


. 1 J < 1 _ 


DO 1 99 


' ,' 1 . r m 


3 b i 04 


455 183 


Concoraia 








BIO 


1 1l7PvÜ 

lo7öö 


] 1 ZOJ 


18794 




ZOHÖZ 


10493 


9S> 1 20 




1 Ol KC 


22750 


CMIAIU 


1ÖÜ7Ü 




ZdaOo 


18789 


1 KR 7 J 

1Ö574 


looOo 


1 BAjUI 


1 Q4*"0 

1 Stil 9 


iiisengartcn .... 




noua 

*!bod 


IIIIO 
IV 19 


QUA 
,4 Hl | 


1 1 Oi 

1 ia4 


naan 
ZoZO 


8 IVO 


1341 


lolO 


704 

<y4 


1 7 
1 1 


nigonzecnor /.ug . . 


1 .18000 


207 III 


ZI loSa 


1 QQ Hl 




Ql I fil? 

Ml 001 




13094 1 


917110 

z 1 1 1 iy 


1 7 AQ7U 
1 1 03 1 8 


23 4 410 


Eiserner Union . . 


4 .1 741 

44 10 


1 OQO 


1 liOOO 






R7qQ 

0138 


5004 


1 177 

1 0 1 1 


Z404 


117 
b 1 


f 1 70 
1 I 1 0 


Eigenhardter Tiefbau 


2o057 


y * y t> y 


l J ).' - .1 


3O0Ä8 


0 0 n r. *> 




,SU ^ i t.» 


21)99 ! 


O A 7 Ii P. 

Z4 1 (j.) 


000—1 
ZZZ 1 1 


2890b 


Emma und Oute Aus- 




























■ _ 








0340 


11014 


1 BAAK 


yozu 


IO0 1 


Ml 4 

DZ 14 


Eisern Spien .... 


i 97419 
1Z 102 


1U i 40 


7 i r u 
1 luö 


















Freier Grund .... 


2301 


1 1 KOi 

1 1 0o4 


77ÖÖ 
1 1 88 


04o 1 


1242 


aqk 


äAOA 


V8V1 


1 QA 1 O 

1 Z4 1 8 


1 SMM41 
1 3Z30 


Zo'J30 




1 nuüü 
10888 


onouo 


9 1 AK 1 

ZI VD4 


1 Ü070 


21U22 


iiqaan 

zzy hm 


löUi b 


1 A C 1 1 

1 4b 1 1 




1 994Z 


■ 7 1 au 
1 7 129 


f}ilhAro> 


«1 1 4 oy 


ä4 1 m 
4- im 


4uiflU 




WOmmm 


9 1 Q4n 


ÄUD1U 


1 910,7 


99901 
*SS«J4 


1 7'>fi"i 


1 0384 


ri_: ,„K«»o. 


20833 


07OÜ 


09q<l 1 
oiaa l 


QQ 1 Kl 


OO A 1 B 


■AHAM 


QQH7Q 


9K9QO 

zozyy 


970U7 
Z 1W0 1 


Olli 117 
ZOlSI 


9Q774 

ZÖ774 




1 Ql IQ 




144ZV» 


lony 1 


10468 




f flj 70 
lb4 4 S 


1439Ö 


1 OQiq 


||M 
8Z81 


DIQI 

»o84 


Ordner Löwe .... 


1 AAÜA 

14484 


I ooo4 


1 Q i j 7 

1.1441 



































,_ 








Heinrichsglilck . . 


1 AQ97 

1 03Z 1 


71Q4 


tfOZo 


(Ii Ii' 1 


nooo 
90D2 


1 .lH l - 


1 Q 4 A7 


1984 








neinricuHtiutto . , . 


77A77 

1 7077 




dOi>ui 






7" 














SO 1 1 


eo l A 


(■cixu 


1 1 1 * 1 4 


1627 1 


1 'Xi '.\i l 


1 1 ris.7 
1 1 b5 1 


10700 


13 lOO 


1 099U 


a a 0 1 
8431 


Hollertszug .... 






1 ßf\9 
loOZ 


Ulf.: 4 




ölMJZn 


47RIÜ 
4 4 01V 




Q 1 A79 
310 1 Z 


Zb048 


qf Kl» 
3101 1 


Honigsiuund - Ham- 


























aioyo 


flQi 1 1 

od441 


7 q o l 7 


77QAQ 


DD9VB 


fli 17t 

041 1 1 


k t OUA 


4U, 1Z.1 


4 70 19 
4 I84Z 


40390 


38 103 


n„ m i,,.t,| ( 

uumDoidt 




Ol i 


Dül 

381 


















M iiUiIbKks>i 


DOM) 


7 1 *Q 


4801 


















t*Ttllll«flridiFTrfiT' '/ II IV 

ivuiiituiui'rgyr uii^. , 






















1 RIA 


Kruppsche Gruben , 


Z18l 94 


ocuai n 


97ftO|» A 


OKC J(i 

Za*j4o4 


O " Ü ^ F. 

278760 


0 ri ti 1 i) 


079A49 


240OZ0 


Z J.WZ4 


QK.077Q 

zoy itw 


Auaan 1 

282281 




1 1 1)7 


2UU01 


C9UW 












"~ 


- 




LfOhniAnuafeld und 
























Peterszecho . , 


Hl 


K AAA 


1710 
47 18 


4»dü 




008 1 


O 4 40 


0000 


O&Ov 


7flfl 1 
1001 


101A 
4D4.1 


Martini ...... 










967 


508 


0 4 70 
3472 


1991 


7o0ö 


11400 

11422 


S iwl 


3 euo naarüt .... 


QUA7 7 
3801 1 


A *> Q f 1 1 


4Z4 <0 


dooo4 


07ID4 


O Kl l 7 
10 I 4 I 


4 BAI Q 

4.(11] .1 


tili'.' 1 

4Ub04 


JQI |>A 

431 OU 


KQ41 7 

0341 1 


ozu i y 


Neu** Hoffnung 1 . , , 


loa 




9070 

zv i v 


1 AOO 


by 1 


RIO 

□4Z 




O A 

24 








Ohliger Zug* .... 


1 9794 

12 134 


öU2b 


OOS» 


MCI 

1 1d4 


49 


45Z.1 












riannennerger iMnig- 


























4Z0Zy 


Ö4UÜI 


£9l)7a 


h- 1 '.Mi4 


O 1 Cd" 

8169« 




7QAQA 

4 VU8U 


Ana | Q 
602 1 3 


1 AdOAa 

lObdLiy 


70I AA 

1 9 1 00 


1 1 IAO 4 

1 14024 


rriDi r riuuncn ... 


1 .10 1 




041 1 
214 1 1 




30vZ 




1 uUU 


100 


4U 4 








1 coo 
1 bZZ 




1 HO 

1 1 4.1 


a7(]ü 


K 1 Ol) 

0132 


1087 












sau r eruaniio . , , 


1 9p,*.n 


1 ßOQQ 


1 tf9ilO 


1 (i^on 


I1IMQ 


254404 


&M4ll7t 


SAD 1 Q 

zuy iy 


1 OoUO 


1 mon 

10090 


1 ROQ7 

1 DOB 1 


flt* Vi 1 At-4> 




obV 10 


3 ö 4 S S 


Qtjt- 

d04O t 


•Ji'JiLI 


DJvU A 1 

3QS4 1 


Q i BOA 


Z h _ s ;j 


Q 1 POl 

310.4 


9 Ii. 1 0 


34S6y 


nwron unfl oenone- 


























9 J 1 179A 




30 1 oviy 




oor 1 ni . 


.'.4 i 1 1LI , 




OAKOflO 
ZU.)^!iZ 


24dtfll 


ZZ3Z38 


2b41oO 


V'er. Henriette 
















3942 


11364 


12804 


16958 




2954 


8266 


8382 


741 l 


5729 


(Uli ( 


4802 


1876 


76 






Wilhelmine . . 


— 


— 


— 


— 


— 


— 


— 


— 


— 


— 


7782 


Wissener Borgwerke 
























und Hütten .... 


54181 


57931 


62019 




131922 


1061 1 2 


122074 


110038 


119020 


134448 


166283 


WernsbergerErbstolln 
















1657 


984 


1283 


1876 


Weingarten .... 




— 




1632 


468 


70 




360 








Wolf 




















SRO« 


Ö'.flll 


Zufällig (ilflrlf 

4414 1 ding viiiiLn . , 


11 1 Uli 


49RQ1 




4 t 560fl 






-t v f 1 1 ^ 1.« 


4 1 RTfl 


50948 


43257 


AMI 7 


Andere Gruben . . . 


_ 


82000 


65000 


1 8900 


29469 


44075 


88130 


31460 


21082 


19372 


35515 




1 UfiOl ■ 4 II 




1 1 »0004 


lonlZQ 


1 7iyiii l 


1 u 1 1 1 an 

lall Ivo 


16«idoU2 


IddOi 12 


1040104 


14BÜUyU 


17b09Ot> 




























4591 


5493 


55» 1 


5148 


5638 


5794 


6281 


4276 


5327 


4743 


5657 


Verbranch: 
























a. Siogerland .... 


734423 


9C9861 


979903 


845579 


8<l<i584 


982986 


890464 


698736 


929559 


713809 


981904 


52,12 o/o 


56,84 o/o 


57 0/0 




58,93 > 


56,08 o; 0 


56,99 o/p 


55,6 0 o 


55,1 o'o 


51,8 •/• 


54,7 o. 0 


b. Rhein. - westf. Bo- 


























674425 


736272 


738228 


729494 


603697 


769725 


671827 


558089 


757151 


664241 


813904 




47,88 o/ 0 


43,16 > 


43 0/ 0 46,32 > 


41,07 > 43,92 > 43,01 o /(J 


44,4 o 0 


44,9 o/ 0 


48,2 7- 


46,3 7. 



Digitized by Google 



28. Januar 1W7. Die Bedeutung der Siegerldnder Etienerzvor kommen. Stahl and Bisen. 129 

statten anbetrifft, so spricht, wenngleich jeder handen ist, so ist auf einen wesentlich höheren 

positive Anhalt darüber fehlt, wie tief die Eisen- Erzvorrat und eine längere Lebensdauer des 

steine niedersetzen, hohe Wahrscheinlichkeit da- dortigon Bergbaues zu rechnen. 

für. daß auf den Hauptgangen ein Niedersetzen Die Bedeutung des Siegerlander Bergbaues 

der edlen Mittel in die ewige Teufe anzunehmen geht auch aus der nachfolgenden ZuBammen- 

ist. wenn auch nicht ausgeschlossen ist, daß je Stellung der täglichen Fürdcrungsziffern hervor. 

nach der Beschaffenheit der Gebirgsschichten Es wurden gefördert pro Tag: 

eine unedle Beschaffenheit der Spalten eintritt." Tonnen Tonnen 

Diese Anschauungen haben sich nicht ver- 1895 .... 4591 1901 .... 5281 

ändert, was auch aus den gelegentlich der 1*9« .... 5493 1902 ... . 4276 

Düsseldorfer Ausstellung 1902 veröffentlichten ' ' ' " * * " * ?2?I 

..... .. ... , <-,« i. j di. 1**98 .... 5148 1904 .... 4743 

Mitteilungen über den Siegerländer Bergbau 1899 ... . 5638 1905 . . 5657 

i Katalog der Siegerländer KollektivaussteUung) 1900 .... 5794 

hervorgeht. In dieser Abhandlung ist eine Wm den Wert der förderteu Erze a ht 
Inventarisierung der Erzvorräte der bekannteren 80 ^ bekanntljch Schwankungcn unter . 
Oangzuge versucht worden unter der Voraus- worfen ^ al , inon igt dor8elbc trotz der 
teUang, daß die Gänge bis zu einer Teufe von Qual}tfU dfir Erzß _ M ehalt und Fehlen 
1000 m niedersetzen und abgebaut werden ph ho „ _ ein ^ringer. Die Jahrcs- 
können. Der Verfasser kommt bei seinen berichte de8 Vereins fdr den Verkauf von Sieger- 
Atzungen zu den nachstehenden abbaufähigen Under El8en8tein geben die Prei8(5 fur dlo vcr . 

sz e gen. schiedenen Quartale an. Durchschnittlich kann 

1. Schmiedeberg - Haardter Gangzug To«D«n dle Tonne Spateisenstein zu 10 J eingesetzt 

11 , k ^ : fl? rub u 0N a U L H *r rdt ' n eW K fk " werden. Je nach den Beimengungen (Rückstand 

schuft Mtorch u. Schonoberg, Gruben: . „ , , , , , , 

Alte Lurzenbacb, Schmiedeberg und und Tupfer) wird ein höherer oder niedrigerer 

Tiefer Winkelwald 10 619 073 Preis erzielt. Die Preise schwankten z. B. 

2. Ootenbacher Gangzug 6 km: Gruben: f.d. Waggon: im>t i* 9S 1MM 
Vereinigte Henriette, Honigsmund ^ ^ u 

llteXeUb g . C h t ° rCh U " 8chÖDeb0rg ' 8740475 Robep.t . . . 95-119 10.-1.9 90-109 

3 r^r£ld^O^;ikkm-6n.b;n' Rotfpat . . . 132-167 152-167 125-153 

3. KwerfelderOangzug 15 km. Gruben. Brauneisenstein 115-140 120-125 98-115 
Ei§enzecherZug,Hollert*Zug, Frauen- " ,7^ . 7,[ :, 0 
berger Einigkeit, Steimel, Rüthal . 18961 200 ° lanz ■ • • • U0 ~ 1!>b 145 ~ 162 132 ~ U2 

4. Walditolln - Kulnwalder Gangzug: Das laufende Jahr bringt höhere Preise 
Gruben: Concordia,Wald8tolln, Apfel- z . B . für Rostspat auf Basis: 48 o/ 0 Eisen 
baumer Zug 12 039 941 „ 0 , f „ .. 

5. Bollobach-Stahlerter Gangzug: Gru- ± 3 «*» 9 °/° Mangan ± 6 J6, 12 «o Ruck- 
ben: 8tahlert, Bollnbach 6 531 000 Stand i Ii, 195 für 10 t. 

6. Florz - FQaaeborger Gangzug: Gru- Zur Bestimmung des Wertes der jährlichen 
Freien ÄK£e?Ä fIIÜ Förderung können die Ermittlungen der Handels- 
berg, Olaakopf. ......... 19 657 841 kammer für den Kreis Siegen dienen. In dem 

7. Pfannenberg- Eisenhardter Gangzug Berichte für 1904 sind 7 74 049 t Eisenerz mit 
10 km: Gruben : Pfannenberger Einig- 7 890 740 jfc, in dem von 1905-934283 t mit 
keit, Brflderbund, Eieonhardter Tief- 9 449 569 jfc bewertet, entsprechend rund 1 0 JL 
bau, Grimberg 15 841 000 ,. m „ ' , .. .. , 

8. Stahlseifen - ßautenberger Gang- m * ^ Tonne - Der Gesamtwert der jährlichen 
gruppe: Gruben: Heinrichsglück, Förderung kann somit zu etwa 18 000 000 i 
8tahlseifen, Bautenberg 5 546 230 angenommen werden. 

9. Bindweider - Schotzbachor Gangbe- Bekanntlich besteht die Förderung aus Braun- 
zirk: Grube: Bindweide 8 856 260 . ... , „ * . u 

10. Nitter-8iog-Gangzug: Gruben: Frie- eisenstein, -Glanz und Spateisenstein. Die Mengen 
drieb, Dortmunder Union, Wiasenor der ersteren traten gegenüber dem letzteren sehr 
Hauen, Glucksbrunnen 13 768 460 zurück. In den letzten zehn Jahren ist eine 

11. Bitzer Gangzug: Grube: St Andrea« 2 764 800 nicht unbedeutende Veränderung eingetreten. 

Summa 117 826 270 Während im Jahre 1895 151 946 t Brauneisen- 
Nach diesen Schätzungen, welche nur die steine und Glanz und 1 528 975 t Spateisen- 
Gruben berücksichtigt haben mit einer Förderung steine gefördert wurden, stellte sich 1905 das 
von mehr als 12 500 t jährlich, würde der Erz- Verhältnis auf 82 738 t zu 1 642 653 t. Zurzeit 
Vorrat bei der heutigen Jahresförderung von werden an ersteren nur noch 4,7 °/o, an letzteren 
1800 000 t noch etwa 70 Jahre reichen. Diese dagegen 95,3 n /o gefördert. Der Preisunterschied 
Inventarisierung kann nur annähernd richtige fällt somit bei der Bewertung der Gesamterzeu- 
Zahlen geben und nur in gut aufgeschlossenen gung nicht sehr in die Wagschale. Zum Ver- 
gruben vorgenommen werden. Da es keinem gleiche mögen noch einige Angaben aus anderen 
Zweifel unterliegt, daß im Siegerlande noch eine Eisenerzbezirken dienen. So betrug z. B. die 
große Anzahl unverritzter Lagerstätten vor- Gesamt.örderung an Kisenerzen in Algier in den 
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Jahren 1890 bis 11)00 4 829 000 t oder rund 
500 000 t jahrlich. Da der Wert einer Tonne 
loeo Hafen sich auf 6,60 r .« stellt, so betragt 
der Gesamtwert 3 300 000 <M. 

Nach einer Zusammenstellung von Dr. -Inj:. 
A. Weiskopf* betrug die Eisenerzförderung in 
ganz Deutschland: v , ,,, w,m 

f. d. Totini- 
Tonacn .< . * 

1901 .... IC 570 182 71999 000 4,34 

1902 .... 17 903 595 C5 73« 000 3,00 

1903 .... 21 230 039 84 923 000 4,- 

Die Erzförderung Deutschlands stieg von 
8 485 800 t im Werte von 29 642 000 , # i. J. 1 S8ti 
auf 23 444 000 t im Werte von 81 771 000.,*- 
in 11105; die Hinfuhr dagegen von 812 67t; t 
im Werte von 8 700 000 ,J auf 6 08.» 1 'Mi I im 
Werte von 102 414 000 Jt. 

Das Siegerland liefert demnach von der 
Gesamtfürderung im Werte von rd. 8O00O0OO 
18 000 000 ,J- oder rd. 25% dem Werte nach. 
Der Wert ist für die deutsche Industrie jedoch 
noch höher anzuschlagen, weil der Siegerhlnder 
Bergbau die Grundlage für die dortige Eisen- 
industrie bildet und durch die Verarbeitung der 



Erze höherwertige Eisensorten erzeugt werden. 
Außerdem bilden die Siegerhlnder Eisensteine 
eine nicht zu unterschätzende Manganquelle für 
den rheinisch - westfälischen Bezirk. Von der 
Gesamtforderung werden rd. S.V'/o im Sieger- 
lande selbst verarbeitet, wahrend 45 " 0 in den 
rheinisch - westfälischen Bezirk versandt werden. 

Trotz des verhältnismäßig hohen Wertes 
der Förderung rindet sich in den Herichton des 
Verkaufsvereins des öfteru die Bemerkung, daß 
die finanziellen Ergebnisse der meisten Gruben 
noch sehr zu wünschen übrig lassen. 

Nach den Mitteilungen der Handelskammer 
11104 waren im Jahre 1901: 12 Gruben in Aus- 
beute, 8 Gruben in Zubuße, l Grube ohne Aus- 
beute und Zubuße: 1902: 10 Gruben in Aus- 
beute. 4 Gruben in Zubuße, 7 (trüben ohne Aus- 
beute und Zubuße: 1903: 7 Gruben in Aus- 
beute, 7 (iruben in Zubuße, 7 Gruben ohne Aus- 
beute und Zubuße; 1904 l.Sem.: 5 Gruben in 
Ausbeute. 10 Gruben in Zubuße, 6 Gruben ohne 
Ausbeute und Zubuße. 

Nachstehende Tabelle gibt, eine Zusammen- 
stellung der Ausbeuten und Zubußen für 2 1 Gruben : 
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Genaue Angaben über dio Ergebnisse sind 
nicht zu macheu. da dieselben nicht in die Oeffent- 
lichkeit dringen. Da außerdem eine Anzahl von 
(iruben anstatt Zubußen Anleihen aufgenommen 
hat, über welche keine genauen Angaben vor- 
liegen, so gibt die vorstehende Tabelle kein 
richtiges Hihi. Die stetig fallenden Ertrag- 
nisse der (iruben. in erster Linie wohl be- 
einflußt durch das Steigen der Löhne und die 
Notwendigkeit großer Ausladen für die Vor- 



♦ „ZeitHchrift für prakt. Geologie" 1905 8. SO. 



richtungsarbeiten. zeigen, daß der Betrieb in 
vielen Fallen nur mit den größten Geldopfern 
aufrecht erhalten werden kann. Vor allem sind 
es die großen Gruben, die über entsprechende 
Anlagen und ausgedehnten Grubenbesitz verfügen, 
welche mit Nutzen ausgebeutet werden. 

Da die Gangmittel der Siegerlander Vor- 
kommen im allgemeinen kurz sind, so sind aus- 
gedehnte Vorrichtungsarbeiten notwendig, damit 
eine gleichbleibende Förderung gewährleistet 
werden kann. Mit zunehmender Teufe wachsen 
die Selbstkosten; dieselben siud nach dem Be- 
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richte der Handelskammer von 1895 bis 1903 
um ."»0 bis HO°/o gestiegen. Die Selbstkosleu 
der einzelnen Unternehmen sind »ehr verschieden 
und richten sich nach der Lage der («ruhe, dem 
Charakter des Ganges (Mächtigkeit, Qualität. 
Störungen), dem Wasserznfluß. den Einrichtungen 
für Förderung und Wasserhaltung. Hei dem 
verhältnismäßig geringen Werte des Fördergutes 
von 10 f. d. Tonne muß sehr sparsam ge- 
wirtschaftet werden, »im nennenswerte l'cber- 
sehüsse zu erzielen. Gruben, welche unter 10 000 t 
Eisenstein jahrlich fördern, werden kaum größere 
Erträgnisse aufweisen können, es sei denn, daß 
die Gewinnung durch Stollenbetrieb erfolgt. 

In neuerer Zeit ist der Anreicherung der 
armen Erze größere Aufmerksamkeit geschenkt 
worden, und die Einführung der elektromagne- 
tischen Aufbereitungs-Einrichtungen, wie solche 
von der Maschinenbau- Anstalt Humboldt in 
Kalk, Fried. Krupp, Grusonwerk u. a. geliefert 
werden, ist vielleicht berufen, auch die Förderung 
von rauhem, durchwachsenem, minderwertigem 
Eisenstein zu ermöglichen. Von bedeutendem Ein- 
fluti auf die Ertragnisse dürften diese Einrich- 
tungen jedoch nicht sein, da die notwendige weit- 
gehende Zerkleinerung der Erze Auf hereitungspm- 
ilukte von feiuemlvorn liefert. welche, ohne geeignete 
Zündung, trotz des höheren Metallgehaltes nur in 
beschränktem Maße Verwendung linden werden. 
l>a< Verfahren würde an Bedeutung gewinnen, 
wenn die Produkte geziegelt werden könnten. 

Die Geringwertigkeit der Erze bringt es 
mit sich, daß von einer maschinellen Aufbereitung 
im allgemeinen Abstand genommen wird. Man 
beschrankt sich auf die Handscheidung, welche 
allerdings bei den großen Mengen ziemlich teuer 
winl. Xur einzelne, l'titeruehmen verfügen über 
Aufbereitungsanlagen, z. H. Storch & Sehöne- 
t'^rtr, Eiseiizceher Zug, Pfannenberg, in welchen 
üVr ausgeschlagen« . mit Quarz verwachsene 
R'jhspat naß aufbereitet wird. Von größerem 
Einfluß auf das Erträgnis dürfte, jedoch die Er- 
richtung von elektrischen Zentralen unter Aus- 
nutzung der motorischen Kraft der Gichtgase 
sein. Mit der Errichtung derartiger Aulagen 
i>r im Siegerland bereits der Anfang gemacht 
worden. Wenn die Gruben mit billiger elektrischer 

Abwasserfrage und 

Von Ingenieur A. 

^1 « ine Herren ! In der gesamten Industrie, 
* in den Städten und in der Landwirtschaft 
irewahrt man heutigentags ein großes Inter- 
»ü der Abwasserfrage. Wo noch keine ent- 

' Vortrag gehalten auf der HauptverHummhin^ 
4-r KQdweMdeiitaeh-Luxeinburgischen Kiaenhiitte am 
1. loli 1906 tm Trier. 



Kraft zum Betriebe aller maschinellen Ein- 
richtungen versorgt werden, können die Selbst- 
kosten erniedrigt werden, da die hoho Fracht 
für Kohlen die Gestehungskosten sehr erhöht. 

Es soll mich erwähnt werden, daß die neben 
dem Spateisenstein einbrechenden Kupfererze zu 
den Erträgnissen mancher (trüben beitragen. 
Der Erlös aus denselben ist jedoch verhältnis- 
mäßig gering und nicht von einschneidender 
Bedeutung. In den Bezirken Siegen, Burbach. 
Müsen sind 1904 Kupfererze im Werte von nur 
1<>9 7'2."> • K gefördert worden. 

Aus dem Gesagten geht hervor, daß der 
Siegerlander Bergbau in erster Linie auf einen 
gesicherten Absatz angewiesen ist. Au der Nach- 
haltigkeit der Lagerstätten kann nicht gezweifelt 
werden, so daß das Siegerland in der Lage ist. 
in guten Zeiten der Eisenindustrie, seine Pro- 
duktion an Eisenstein erforderlichenfalls noch 
zu erhöhen, wenn die nötige Belegschaft erhält- 
lich ist. Der Arbeitermangel setzt der För- 
derung gowisse Schranken. In letzter Zeit hat 
auch der Wageiiinangel störend auf den Ver- 
sand gewirkt. Die schon so oft eingetretenen 
mißlichen Absatzverhältnisse und die dadurch 
bedingten großen Preisschwankungen des Eisen- 
steins mahnen zur Vorsicht bei der Investierung 
größerer Kapitalien. Zweitellos sind jedoch noch 
viele Grubcnfelder vorhanden, deren Gangmittel 
die Einrichtung umfangreicher bergmännischer 
Anlagen rechtfertigen, und das Großkapital hat 
allen Anlaß, dem Siegerlander Bergbau seine 
Aufmerksamkeit zu schenken. Trotz mancher 
Fehlschlage und Enttäuschungen wird der Sieger- 
länder Bergbau seine Bedeutung behalten. Viele 
sachgemäß geleitete Unternehmen beweisen, daß 
es möglich ist, nicht nur den heimischen Bezirk 
mit Erzen zu versorgen, sondern auch trotz der 
hohen Eisenbahnfrachten für Erz und Kohle 
dem rheinisch - westfälischen Industriebezirke 
nennenswerte Mengen vorzüglicher Erze zu liefern. 
Der Siegerländer Bergbau, auf Massenförderung 
angewiesen, erfordert jedoch, ahnlich wie der 
Goldbergbau, umfangreiche Betriehe und große 
Mittel. Kleinere Gewerkschaften, welche wenig 
mächtige und fern abgelegene Gänge ausbeuten, 
werden kaum Erfolge erzielen können. 

Abwasserreinigung.* 

Nolte in Dillingen. 

iSarhdrmk verboten. i 

sprechenden Anlagen zur Reinigung der Abwässer 
hergestellt sind, wird eifrig an der Ausführung 
derselben oder an der Aufstellung von Pro- 
jekten gearbeitet. Diese Erscheinung hat sich 
erst im verflossenen Jahrhundert und besonders 
in dessen letzten Jahrzehnten entwickelt. In 
früheren Zeiten konnten die in geringem Maße 
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erzeugten Abwflsser ohne Schaden von den 
Wasserlaufen aufgenommen und dank der diesen 
innewohnenden Kraft der Selbstreinigung ver- 
arbeitet werden. Mit dem gewaltigen Auf- 
schwung der Industrie und dem damit verbun- 
denen schnellen Aufblühen der Städte ist die er- 
zeugte Schmutzwa88erracngc derart angewachsen, 
daß die vorhin erwähnte Naturkraft den Dienst 
versagte, und damit eine größere oder geringere 
Verschmutzung eines Teiles der Flußläufo ein- 
trat. Um die hieraus entstehenden Belästigungen 
und Gefahren nach Möglichkeit abzuwenden, 
müssen die verschiedenen Abwasser vor dem 
Eintritt in die Wasserläufe gereinigt werden. 

M. II. ! Wenn Ihnen der Gegenstand des vor- 
liegenden Themas auch nicht fremd ist, so wird 
Ihnen ein Gesamtüberblick doch willkommen sein. 
Aber ich muß vorweg bemerken, daß es ein 
kühnes Unterfangen ist, diese» große und dabei 
noch so wenig erforschte Gebiet in der kurzen 
mir zur Verfügung stehenden Zeit zu behandeln, 
Unklarheiten und Lücken werden daher sicher- 
lich nicht fehlen. 

Das Wasser ist für die wirtschaftliche Lage 
eines Landes von großer Bedeutung ; es ist un- 
entbehrlich für die Industrie und Landwirtschaft. 
Erstercr dient es zur Dampferzeugung. Das 
Gefälle des Wassers wird als Kraftspender aus- 
genutzt ; für einen großen Teil der Industrie ist 
das Wasser unentbehrlich wegen seiner lösenden 
und neutralen Eigenschaften; schließlich dient 
es fast der gesamten Industrie als Fortleiter 
der Abfallstoffe. Um diese wirtschaftlichen Vor- 
teile der Wasserlaufe auszunutzen, siedelt sich 
unsere Industrie an Gewässern oder doch in 
ihrer Nahe an. Durch die Aufnahme der Ab- 
wasser werden die Wasseradern zu anderen 
Nutzungsadern mehr oder weniger beeinträchtigt. 
Um dieses zu vermeiden, müssen aus den Ab- 
wässern die schädlichen Stoffe entfernt werden, 
was jedoch in vollkommenem Maße heute all- 
gemein nicht möglich ist, auf jeden Fall aber 
Kosten verursacht, durch welche das betreffende 
Unternehmen seine Produktion verteuert und 
mithin weniger konkurrenzfähig wird. Es ent- 
steht ein Widerstreit der Interessen und die 
schwierige Frage, welche Nutzungsart vom 
Standpunkte der Volkswirtschaft aus das Vor- 
recht verdient. 

Auf die Kroge nach don Nachteilen der Ver- 
unreinigung der Gewässer will ich zuerst vom 
hygienischen Standpunkte aus eingehen. Die 
Hygiene verlangt ein klares Wasser, welches frei 
von Krankheitserregern ist, und dessen Salzgehalt 
geschmacklich nicht wahrnehmbar sein darf. Da 
nach dem Gutachten des Reichsgesundheitsamtes 
ein offener Wasserlauf niemals den Charakter 
eines gesunden Trinkwassers besitzt, muß der 
Trinkwasserbedarf durch Grund- und (^uellwasser 
gedeckt werden. Scheidet daher der Wasser- 



Abwastterreinigung. 27. Jahrg. Nr. 4. 

lauf zur direkten Trinkwasserversorgung aus, 
so ist eine bestimmte Reinheit desselben vom 
hygienischen Standpunkte doch erforderlich, da 
z. B. Badenden das schlechte Wasser unter Um- 
ständen gefahrlich werden kann; aus diesem 
Grunde hat mit dem gesamten Volke u. a. auch 
die Heeresverwaltung ein großes Interesse an 
der Reinhaltung der Wasserlaufe. Der Land- 
wirtschaft werden durch die Fortschwemmung der 
städtischen Abfallstoffe Düngemittel entzogen, 
welche durch Kali und Thomasschlackenmehl er- 
setzt werden müssen. Ferner wird durch das 
Sehmutzwasser das Wachstum der Wiesen und 
die Gesundheit dos Viehes beeinträchtigt. Be- 
sonders schädlich sind die Abwässer für die 
Fischerei. Die Klagen der Fischer über die 
Verseuchung der Flüsse sind teilweise berechtigt ; 
doch ist nicht zu verkennen, daß auf den Rück- 
gang der Fischerei andere Umstände mit ein- 
gewirkt haben, wie z. B. Flußkorrektionen und 
die damit verbundene Zunahme des Schiffsver- 
kehrs, Turbincnanlagen usw. Da der aus der 
Fischerei sich ergebende Wert gegenüber dem 
aus der Industrie sich ergebenden Weite von 
nur untergeordneter Bedeutung ist, und außer- 
dem die Fischerei ebenso wie die Jagd zum 
Teil als Sport betrieben wird, kann aus Rück- 
sicht zur Fischerei der Industrie der Lebens- 
nerv nicht abgeschnitten werden. Das Gesamt- 
interesse wird im allgemeinen zugunsten der 
Industrie entscheiden. Schließlich ist das ver- 
schmutzte Wasser für gewisse industrielle Werke 
unbrauchbar. Ein Bleicher kann z. B. nicht 
das Flußwasser benutzen, wenn dieses durch 
Ablassen des überschüssigen Farbstoffes aus 
einer oberhalb liegenden Färberei stark gefärbt 
ist. Der Bleicher ist offenbar der Geschädigte, 
aber der Färber hat das gleiche Recht, das 
Wasser für seine Zwecke zu benutzen. Die Ge- 
setzgebung und Rechtsprechung sucht diese Gegen- 
satze auszugleichen. Häutiger ist versucht worden, 
die Abwasserfrage durch ein Wassergesetz zu 
regeln. Nach dem heutigen Stand der Wissen- 
schaft und Technik müßte ein Wassergesetz 
ebenso flüssig sein wie die Materie, die es be- 
handelt, um durch ein solches die Industrie nicht 
lahm zu legen. Trefflich trat der verstorbene 
Minister Miquel 1901 im Abgeordnetenhause 
dem Antrage auf baldigen Erlaß eines Entwurfs 
über das Wasserrecht mit folgenden Worten 
entgegen: 

„Ich möchte Ihnen einen ketzerischen Rat 
geben, nämlich den, in diesem Falle nicht so 
sehr auf ein Gesetz zu warten. Wir haben uns 
ja allmählich gewöhnt, zu glauben, daß man 
jeden Uebelstand beseitigen kann, wenn man nur 
ein Gesetz macht. Aber bisweilen findet mau 
daß die Gesetze nachher nicht brauchbar sind 
oiler noch mehr Schaden anrichten als vorher 
war. In einer Materie, die wissenschaftlich 
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noch so wenig geklärt ist, wie die größten 
C hemiker Ihnen das sagen werden, wo die Frage 
der oxydierenden Kraft des "Wassers noch so 
dunkel ist, sich auch ganz verschieden gestaltet 
nach Maßgabe der Beschaffenheit der Einflüsse 
in das Wasser — das Wasser wirkt auf der- 
artige Einflüsse von verschiedenem chemischem 
Gehalt keinesfalls gleichmäßig — in einer Frage, 
wo die Interessen so bedeutend und so rechtlich 
gegeneinanderstehen, in einer Frage, wo ein 
Mittel, die Interessen generell durch gesetzliche 
Bestimmungen zweckmäßig auszugleichen, noch 
so dunkel ist, da soll man sich viel mehr mit 
der Behandlung des einzelnen Falles begnügen 
durcli die Verwaltung. In manchen Fällen kann 
ein Industrieller vielleicht Abhilfe treffen und 
er sträubt sich doch. Da ist man in der Lage, 
. 8 ihm aufzugeben. In anderen Fällen ist die 
Abhilfe so ungeheuer schwierig, daß, wenn man 
rigoros verfahren wollte, man die ganze In- 
dustrie ruinieren würde." 

Im gleichen Sinne sind verschiedene Ver- 
fügungen von den Regierungen und Verwal- 
tungen der deutschen Bundesstaaten erlassen 
worden. Eine Zusammenstellung der Gesetze 
und Verordnungen über die Reinhaltung der Ge- 
wässer mit besonderer Berücksichtigung der 
Saarindustrie finden Sie in dem Organ der Saar- 
brücker Handelskammer „Saarindustrio und 
Handel" in der Nr. 94 des Jahrganges 1905 
veröffentlicht. Für die vorliegende Frage ist 
das Reichsgesetz zur Bekämpfung gemeingefähr- 
licher Krankhelten vom Jahre 1900 insofern 
von Bedeutung geworden, als auf Grund dieses 
Gesetzes der Reichsgesundheitsrat. und bei diesem 
ein Ausschuß für Wasserversorgung, Beseitigung 
der Abfallstoffe und Reinhaltung der Gewässer 
gebildet worden ist. Der Reichsgesundheitsrat 
soll eine vermittelnde Tätigkeit ausüben bei An- 
gelegenheiten, welche die Reinhaltung der das 
Gebiet mehrerer Bundesstaaten durchfließenden 
Wasserlflufe betreffen; dazu gehört die Zuleitung 
der Schrnutzwässer. 

In richtiger Erkenntnis der Wichtigkeit des. 
vorliegenden Gegenstandes hat die preußische 
Regierung in der Königl. Versuchs- und Prüfungs- 
anstalt für Wasserversorgung und Abwasser- 
•wseitigung zu Berlin eine objektive Landeszentrale 
für diese Angelegenheiten geschaffen, welche Be- 
hörden und Privaten mit Rat und Tat zur Seite 
steht, und in Gemeinschaft mit dem Verein für 
Wasserversorgung und Abwasserbeseitigung Auf- 
sraben von allgemeiner Bedeutung zu lösen sucht. 

Mit knappen Worten habe ich die wirtschaft- 
liche und rechtliche Seite der Abwässerfrage ge- 
streift. Bevor ich auf den heutigen Stand der 
Abwässerreinigung eingehe, will ich die Arten 
der Verunreinigung besprechen, und dies führt zu 
der Frage : Was hat man unter reinem Wasser 
zu verstehen V Es ist Ihnen bekannt, daß che- 
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misch reines Wasser in der Natur nicht zu 
finden ist; z. B. enthält l 1 Meteorwasser (ata 
Regen, Schnee, Tau. Reif) eine Gesamtgasmenge 
bis zu 27 cem und bis zu H6 mg feste Stoffe; 
außerdem mehrere 1000 Keime; u. a. auch 
Fäulniskeiine, zuzeiten auch pathogene Organis- 
men. Für Deutschland kann man annehmen, 
daß von dem gefallenen Regen ein Drittel ver- 
dunstet, ein Drittel in den Boden versickert und 
ein Drittel zu den Flüssen abfließt. Das in den 
Boden sickernde Wasser nimmt, je nach den 
Bodenschichten, die es durchdringt, Bestandteile 
auf, welche nach Art und Menge sehr verschieden 
sind, und mit dem Wasser in die Flüsse ge- 
langen. Zu diesen durch die Luft und die Erd- 
schichten entstandenen natürlichen Verunreini- 
gungen kommt nun eine weitere Verschmutzung 
durch die Abwässer, welche man in zwei Gruppen 
trennen kann, von welchen die erstore aus vor- 
wiegend organischen und größtenteils stickstoff- 
haltigen, also fäulnisfähigen Stoffen besteht; diese 
sind enthalten in den Abgängen der menschlichen 
Wohnungen, der Schlachthäuser, Brauereien, 
Zuckerfabriken usw. Die Verunreinigungen der 
zweiten Gruppe bestehen hauptsächlich aus mine- 
ralischen Stoffen, wie sie chemische Fabriken, 
Metallhütten usw. liefern. 

Die Größe der Verunreinigung ist abhängig 
von der Größe des Vorfluters. Was z. B. einem 
Nebenflusse des Rheines gefahrbringend ist, kann 
direkt in den Rhein gelassen werden, ohne diesen 
schädlich zu beeinflussen. Ferner ist von Ein- 
fluß die Größe der Selhstreinigungs« raft der Ge- 
wässer. Durch letztere arbeitet die Natur an 
der Gesundung der Wasserläufe, indem die Ver- 
unreinigungen mit den bereits erwähnten natür- 
lichen Bestandteilen des Wassers bleibende und 
unschädliche Verbindungen eing"hen, oder da- 
durch, daß die verunreinigenden Bestandteile in 
unschädliche Umsetzungsprodukte, wie, Salze oder 
Gase, umgewandelt werden. Außerdem wird ein 
Teil der Verunreinigungen von den Fischen als 
Nahrung aufgenommen. 

Durch den Gehalt der Wasserläufe an Kar- 
bonaten und Doppelkarbonaten besitzen dieselben 
z. B. ein größeres oder geringeres Säurebindungs- 
verrnögen. Ueber dieses berichtet Professor 
Weigelt in einer Denkschrift über die Ab- 
wässerfrage, welche er für den Ausschuß des 
Deutschen Handclstages ausgearbeitet hat, u. a. 
wörtlich folgendes : 

„Wir stellen in Deutschland in 73 Schwcfcl- 
säurefabriken jährlich etwa 1000 000 t Schwefel- 
säure dar. Dies gewaltige Quantum würde aber 
in seiner Tages<iuote bei weitem nich» ausreichen, 
um im ständigen Strom, entsprechend verdünnt 
und gemischt, innerhalb 24 Stunden in den Rhein 
zwischen Köln und Düsseldorf eingeleitet, dein 
Rheinwasser eine saure Reaktion zu verschaffen. 
Bei einer Wasserführung des Rheines am Nieder- 
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rhein von 1000 cbm, Sekunde mit dorn Saure- 
bindungsvormögen 100 würden wir annehmen 
können, dilti zur Neutralisation der Saure eine 
als Monokarhonnt gedachte Kalkincnge, also ein 
in kohlensaurem W asser gelöster .Block Marmor, 
von der Größe eines halben Würfels von 20 m 
Kantenh'lnge zur Verfügung steht. Sehen wir 
uns den Kölner Dom an. Meine rheinischen 
Freunde berechneten mir das Fassungsvermögen 
eines massiv gedachten Domturmes zu fiOO'.Mi cbm. 
Denken wir uns besagten Kaum massiv von 
Marmor ausgefüllt, so würde? der Rhein diese 



hervor, daß aus wirtschaftlichen und technischen 
Gründen die Abwilsser nur so weit zu reinigen 
sind, daß das Nutzungsrecht anderer mögliehst 
nicht geschädigt wird. 

Man unterscheidet bei den verschiedenen Klar- 
und Reinigungsverfahren in der Hauptsache zwei 
Richtungen, und zwar die mechanische Klarung 
und das biologische Reinigungsverfahren. Je 
nach örtlichen, besonders aber je nach den Ver- 
haltnissen des Vorfluters werden diese Reiui- 
gungsmethoden vereinzelt oder in Kombination 
zur Anwendung gebracht. Die mechanischen 




Abbildung J. r«.<ber»i(-hti<plan der städtischen Kläranlage zu Köln. 

A — Sandfang und Siebanlag««. H — Haupteaniinelkaual. (' — Zulcitungskanal. 1> — Klärbecken. 
K = Ablauf kanal. F^Si hlaminlagerbei ken. <J — BetriebHgebSudo. H — Küekatauk läppe, Abschlußm-hiebcr. 



Masse in rund 12 Tagen in gelöstem Zustande 
abwärts fluten lassen; also HO solcher Türme 
im Jahre über die hollandische Grenze führen." 

Außer der chemisch-mechanischen Reinigung 
der anorganischen Schmntzstofl'e liegt der Selbst- 
reinigung für die organischen StolYe die bio- 
logische Reinigung zugrunde, auf welche ich 
spater noch zurückkommen werde. Da die Größe 
der Selbstreinigiingskraft der verschiedenen 
Wasserlaufe recht stark voneinander abweicht 
und außerdem dieses tiehict wissenschaftlich noch 
nicht geniigeml erforscht ist. muß man sich vor 
einer reberschälzuug dieser Naturkraft hüten. 

Ich gehe nun zur künstlichen Reinigung der 
Abwasser über. Aus früher Gesagtem geht 



Klarverfahren haben samtlich den Zweck, die 
in den Altwassern enthaltenen festen Stoffe mög- 
lichst weitgehend aus denselben auszuscheiden: 
dagegen will das biologische Verfahren die Ab- 
wasser bis zur Faulnisfreiheit reinigen. Mit der 
mechanischen Klarung ist je nach der Art der 
Abwasser eine chemische Klarung verbunden, 
indem durch Zusatz von Fallungsmitteln, wie 
Kalk, Kalkmilch. Eisenvitriol usw.. ein Nieder- 
schlag erzeugt wird, der spezitisch schwerer ist. 
als die vorhandenen Schwebestoffe sind, mithin 
rascher niederfallt, dabei die leichten Schwebe- 
stofl'e mit niederreißt und auf diese Weise die 
Klärung fördert. Da jedoch durch diese Zusätze 
die. Klarkosten erhöht und außerdem die fallende 
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Schlammasse vergröbert wird, sucht man in 
letzter Zeit möglichst ohne Chemikalien eine ge- 
nügende Klärung zu erreichen. Bei dieser Ge- 
legenheit bemerke ich, daß der freie Kalk im 
Wasser der Fischerei außerordentlich nachteilig ist. 

Zu den mechanischen Klftrverfahren gehören 
als die bekanntesten: das Sieb- und Keeiienver- 
fthren; die Klärbecken: die Klarbrunnen und 
Klärtürme und in neuerer Zeit das Kremersche 
Verfahren. 

Das Sieb- und Rechenverfahren besteht darin, 
liali bei dem Durchgang der Abwässer diejenigen 
Stoffe, welche größer als die Sieblöcher sind, 
über dein Siebe zurückgehalten werden. Ein 
Nachteil dieses Verfahrens liegt darin, daß durch 
die Siebe und Rechen, besonders bei beweglicher 
Anordnung, weniger feste 
Stoffe zerkleinert werden 
und so in den Vorfluter 
gelangen, so daß unter 
l'inständen bei diesem Ver- 
fahren, allein zur Anwen- 
dung gebracht, von einer 
Keinigung kaum die Rede 
sein kann. Die älteste und 
einfachste Form der Aus- 
scheidung von Schwimm- 
und SinkstotVcn aus den Ab- 
wassern ist wohl das Klär- 
becken. Da das Kölner 
Becken wegen seiner hohen 
KLlrwirkung besondere Be- 
deutung erlangt hat, will 
ich dieses kurz beschreiben 
ivergl. Allbildung Ii. Der 
Hauptsammlcr passiert kurz 
\or dem Eintritt in das 
Kliirgrundstück einen Sand- 

fang und eine Siebanlage A, welche mechanisch 
^■reinigt werden. Senkrecht, zum Hauptsammel- 
kanal R zweigt die Zuleitung (' zum Klär- 
becken D ab, welche das Kanalwasser nur 
bis zu zweieinhalbfacher Verdünnung nach 
dem Klärbecken führt, während bei größeren 
Regenfällen das überschüssige Wasser durch 
den Flutkanal direkt nach dem Rhein abgeleitet 
wird. Das Klärbecken ist 45 in lang, H in 
breit, im Mittel 2 m tief und besteht aus dem 
zweiteiligen Schlainmsumpf und dein flachen 
Becken, dessen Sohle nach dein Ablauf E zu 
steigt. Ein möglichst gutes Absetzen der Schmutz- 
teile im Klärbecken erfordert ein stoßfreies und 
ül'er die ganze Beckenbreite gleichmäßig er- 
folgendes Eintreten des Schmutzwassers. Diese 
Bedingungen sind bei dem Kölner Becken erfüllt 
durch die Ausbildung des Einlaßkanals zu einem 
Ib-ipelkanal, ferner durch die in den Sehlamm- 
*üni|ifen vorhandene große Wassermenge, und 
schließlich durch die Stromregulierungsschützen, 
«eiche zwischen Schlammfang und dem Recken 



eingebaut sind. Der Ablaufkaual vereinigt sieh 
nach dem Verlassen der Kläranlage mit dem 
Flutkaual und der gemeinsame Kanal mündet 
dann in den Rhein. 

Die Abnahme der Verunreinigung in dem 
Kölner Recken beträgt: 

liei 4 in l)urchlaufge*eliwindi>:keit 72 <V 0 

. 40 . . •''-» ., 

Dabei ist zu bemerken, daß 20 »« der im Kölner 
Kanalwasser enthaltenen, außerordentlich feinen 
suspendierten organischen Stoffe durch mecha- 
nische Klärung nicht ausscheidbar sind. Bei 
20 in Geschwindigkeit, also der fünffachen von 
4 m. ist das Ergebnis nur um 3 " o, und bei 
40 in, also der zehnfachen Geschwindigkeit, 
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Abbildung 2. !Sedimenlieriing*kurvi< des Kölner KnnnlwiiHMerri. 



ist der Kläreffekt nur um i:$"o geringer als 
bei 4 m Durehflußgcschwindigkeit. Dieses über- 
raschende Ergebnis hat den Stadtbaurat in Köln, 
Steuernagel, zu weiteren Untersuchungen 
veranlaßt, durch welche die Wirkungsweise der 
Klärbecken eine weitere Aufklärung erfahren 
hat. Auf experimentellem Wege bestimmte Stcucr- 
nagel die obenstehende Sedimentierungskurve 
des Kölner Kanalwassers ( Abbild. 2); die Ab- 
szissen stellen die Zeitdauer der Sedimentieruug 
dar. während die Ordinaten den zugehörigen 
Kläreffekt in Prozenten des Gesamtgehaltes an- 
geben. Steuernagel benutzt*' zu seinen Versuchen 
einen Kasten von 0,4 in Seitenlänge und 2,5 in 
Tiefe, wodurch er die Resultate direkt mit den- 
jenigen des Klärbeckens vergleichen konnte. 
Diesen mit Glasplatten und Probierhähiien ver- 
sehenen Kasten füllte er mit dem Kanalwasser 
und beobachtete durch Probenahmen dh- Art und 
Weise der Sedimentierung. Dabei zeigte sich, 
daß der größte Teil der Verunreinigung recht 
bald zu Boden sank und daß nach einiger Zeit 
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eine Vermehrung des Bodensatzes kaum noch 
wahrzunehmen war. Die so ermittelten Resultate 
stimmten bis auf einige Prozente genau mit den 
im Becken gefundenen überein. 

Der eigenartige Verlauf dieser Kurve ist 
für dio Beantwortung der Frage nach der zweck- 
mäßigen Form der Klarbecken von großer Be- 
deutung. Die Kurve laßt erkennen, daß die 






v. 



Abbildung 3 a und 3b. 




Abbildung 3c und 3il. 

Sedimentierung in der ersten Stunde eine recht 
gute ist, dann bedeutend nachlaßt und nach 
längerer Zeit ganz aufhört. Ks tritt mithin im 
Beckenanfang die größte Schlammablagerung auf, 
wodurch der freie Beckenquerschnitt verringert 
und der gleichmäßige Durchfluß des Schmutz- 
wassers durch das Becken «estört wird. Durch 
Anlage eines Schlammfanges. aus welchem der 
Schlamm gepumpt werden kann, wird dieser 
Uebelstand vermieden. Aus dem gleichen Grunde 
ist die steigende Sohle der fallenden Sohle vor- 
zuziehen. Die steigende Sohle besitzt noch einen 



weiteren Vorteil, welchen ich an Hand der Skizzen 
(Abbild. 3a bis 3d l erläutern will. Diese zeigen, daß 
das durch den Kreispunkt angedeutete Schmutz- 
teilchen bei der steigenden Sohle einen geringeren 
Weg bis zur Beckensohle zurückzulegen hat. als 
bei der fallenden Sohle ( Abbild. 3 a und 3 b). Daher 
kommt das Schwebeteilchen bei steigender Sohle 
zum Absetzen, wahrend es unter sonst gleichen 
Voraussetzungen bei fallen- 
der Sohle diese nicht er- 
reicht, sondern durch die 
nach dem Ablauf gerichtete 
Strömung des abfließenden 
Wassers wieder mit an die 
Oberfläche gerissen wird und 
dann in den Abfluß gelangt. 
Die Skizzen (Abbild. 3 c). 
welche nach Versuchen an- 
gefertigt worden sind, zei- 
gen den Einfluß der Durch- 
flußgeschwindigkeit auf die 
Art der Schlammablagerung. 
Wahrend bei 40 m Ge- 
schwindigkeit nur etwa 
45 0 ii im Schlammsumpf zur 
Ablagerung kommen und der 
größere Teil weit in das 
Becken hineingetrieben wird, 
sedimentieren bei 4 m Ge- 
schwindigkeit etwa 70 °o 
im Schlammfang. Für ge- 
ringe Geschwindigkeiten ge- 
nügen daher kurze Becken, 
wfthrend große Geschwindig- 
keiten auch große Becken- 
längen erfordern. Dies lassen auch die beiden 
Skizzen (Abbild. 3 d) deutlich erkennen. Nach dieser 
Betrachtung sind daher kurze und breite Becken 
zu empfehlen, jedoch muß dafür Sorge getragen 
werden, daß der Beckenquerschnitt auch voll 
ausgenutzt, das heißt im ganzen Querschnitt 
eine gleichmaßige Wassergeschwindigkeit er- 
reicht wird. M. H.. wenn die gemachten An- 
gaben auch nur für das Kölner Kanalwasser 
genau zutreffen, so ist ihre sinngemäße An- 
wendung doch auch allgemein erwägenswert. 

(Schluß folgt.) 



Einiges über Stahlwerkskokillen. * 

Von Oberingenieur K. Lochner in Sterkrade. 



cine Herren ! Bei der Bedeutung, die die 
Kokillen für die Gestehungskosten der 
Stahlwerke haben, darf ich von dieser Seite 
wohl einiges Interesse an dem gewählten Thema 



• Vortrag, 
gehör (.ieüerei- 
DÜM«ldorf. 



ehalten auf der N'ernammlung deut- 
achleuto am H. Dezember 190G zu 



I Nachdruck »erl 



voraussetzen, um so mehr, als ich mich bemühen 
werde, diejenigen Momente hervorzuheben, deren 
Bi-achtung für die Praxis von Nutzen sein kann. 

Zweck der Kokille. Die Kokille dient 
als Gefäß zur Aufnahme des flüssigen Stahles, 
sie ist gleichzeitig die Gußform, in welcher 
dieser erstarrt und die für die spätere Weiter- 
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Verarbeitung geeignetste Form erhalt. Hierbei 
fallt ihr die Aufgabe zu, den größten Teil der 
Wärme aufzunehmen, die der Stahl bis zu seiner 
Erstarrung und noch einige Zeit nachher abgibt. 

Die Arten der Gußformen sind außer- 
ordentlich mannigfaltig; man unterscheidet: Ko- 
killen für vierkantige, achtkantige, runde und 
flache Blöcke, letztere Brammen genaunt. Größere 
Blöcke werden durchweg in einläufigen Guß- 
formeu hergestellt, wahrend man für kleinere 
durch raumlich knapp bemessene Gießgruben 
oft gezwungen ist, 2- bis ß laufige Kokillen zu 
verwenden. Von Gußformen zur gleichzeitigen 
Aufnahme einer noch größeren Blockzahl, früher 
bis 11» Stück, ist man wohl wegen der damit 
verbundenen Uebclstftnde allgemein abgekommen. 
Die Kokillen sind oben gewöhnlich offen, zuweilen 
aber auch geschlossen. Versuche mit geteilten 
Guüformen sind wiederholt gemacht worden, bei 
größeren aber scheinbar ohne dadurch dio er- 
hoffte größere Haltbarkeit zu erzielen, denn sie 
haben sich bisher nicht einzubürgern vermocht. 

Als Material für dio Kokillen hat sich 
gutes, reines Hamatiteisen am besten bewahrt. 
Der Gehalt an Schwefel und Phosphor soll mög- 
lichst gering, tunlichst nicht über 0,1 °/o be- 
tragen; Mangan nicht über 1.25 °o, Silizium 
je nach Wandstarke bis 2,5 °/ 0 . 

Der schlimmste Feind ist. der Schwefel und 
bei stärkerem Auftreten auch Arsen. Beide 
machen rotbrüchig und verursachen frühes Reißen 
der Kokillen, mitunter schon in der Form. 
Phosphor macht spröde, und ein zu hoher Phos- 
phorgehalt hat zur Folge, daß dio Kokillon oft 
schon beim ersten Guß, ja bereits beim An- 
wärmen springen. Der Mangangehalt bewegt 
sich bei unserem deutschen Hamatiteisen meistens 
in den zulässigen Grenzen ; geht er einmal dar- 
über hinaus, so kann durch einen etwas höheren 
Siliziumgehalt nachgeholfen werden, um ge- 
nügende Graphitbildung zu erzielen. 

Am meisten schwankt beim deutschen Ha- 
matiteisen der Siliziumgehalt, was dem Kokillcn- 
fabrikanten die Lieferung eines gleichmaßigen 
Fabrikates häufig sehr erschwert. Die Graphit- 
bildung ist wesentlich abhangig vom Silizium- 
gehalt und der Wandstärke; es hat sich deshalb 
der Siliziumgehalt der Materialstarke anzupassen. 
Ist zu wenig Silizium vorhanden, so wird der 
(iuß feinkörnig und hart, neigt zum Reißen. 
Ist der Siliziumgehalt zu groß, so entstehen 
(Tarschaumbildungen, die sich leicht an den Kern 
anlegen und unreine, schwammige Stellen in 
den Innenwänden verursachen. Außerdem wird 
das Gefüge infolge übermäßiger Graphitbildung 
grobkörnig und locker, was einerseits die Halt- 
barkeit beeinträchtigt, anderseits einen schnellen 
Verschleiß der Innenwände herbeiführt, da der 
flüssige Stahl solch lockeres Material naturgemäß 
in erhöhtem Maße angreift. 



Die Form und der Kern, die zur Her- 
stellung der Kokille dienen, sollen gut getrocknet 
sein. Auf den Kern ist besondere Sorgfalt zu ver- 
wenden, da nur ein glatter, fehlerfreier Kern ein 
glattes, fehlerfreies Kokilleuinnere erwarten läßt. 

Der Guß der Kokillen erfolgt entweder 
direkt von oben in die Form, oder steigend 
von unten. Letzteres ist zwar etwas kost- 
spieliger, dürfte aber trotzdem vorzuziehen sein, 
weil hierbei das reinste Material dem am meisten 
beanspruchten unteren Teile der Kokille zugute 
kommt, während der sich bildende Garschaum, 
ausscheidende Schlacke, mitgerissene Schwärze 
usw. sich im Kopfe der Gußform sammeln, wo 
sie weniger Schaden anrichten können. Auch 
hinsichtlich der Verteilung dos Schwefels ist 
das Gießen von unten nicht ohne Einfluß. Der 
Schwefel strebt nach oben und zeigt die 
Analyse, daß der obere Teil einer Kokille .oft 




Abbildung l. 

das Mehrfache an Schwefel enthalt, als der Fuß. 
Dieses Nachobenstrebeii des Schwefels ist beim 
Guß von oben natürlich auch vorhanden, kommt 
jedoch nicht in gleichem Maße zur Geltung, wie 
beim Guß von unten, wobei dem unteren Teile 
der Form immer frisches, heißes Eisen zugeführt 
wird, das längere Zeit dünnflüssig bleibt und 
die Wanderung des Schwefels weniger behindert. 

Was die Konstruktion der Kokille an- 
betrifft, so ist es unmöglich, dafür irgendwelche 
Normen aufzustellen. Richtig dimensioniert wftre 
eine Kokille dann, wenn sie nach der Aufnahme 
des Stahles durch diesen in allen ihren Teilen 
gleichmäßig erwärmt würde. Wie die vom ein- 
gegossenen Stalil abgegebene Hitze von der 
Kokille aufgenommen wird, mag der Schnitt 
durch die Mitto einer gefüllten Blockform ver- 
bildlichen (Abbild. Ii. Jede Seite der Kokille 
hat dio einer Flache F entsprechende Wärme- 
menge aufzunehmen, und erkennen wir ohne 
weiteres, daß die Warincverteilung an den ver- 
schiedenen Stelleu einer Kokillenwand verschieden 
ist. In den Achsen a a liegt das Maximum, 
in den Achsen b — b das Minimum. Demgemäß 
ist die Materialverteilung so zu wählen, daß 
die Wandstärke bei a am größten ist und nach 
b hin entsprechend abnimmt. 

2 
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Legen wir nuu einen Längsschnitt durch die 
Achse und Seitenmitto der Kokille (Abbild. 2) 
und stellen dieselbe Betrachtung an. s«» finden 
wir, daß die Kokillenwflnde zwischen a und b 
eine iler Verjüngung des Blockes entsprechende. 
ItrlcichniAUig- abnelnneude Wärmemenge aufzu- 
nelnnen haben, während nach den Punkten c 
hin die Wärmeabgabe der Kokille stark abfüllt. 
Die von jeder Kokillenwand aufzunehmende 
Wärmemenge ist durch die Flächen F dargestellt. 
Die der horizontal schraffierten Fläche H ent- 
sprechende Wärmemenge wird von der l'nter- 
lagsplatte aufgenommen, während die Wärme- 




Abbildung 2. 



menge J frei ausstrahlt bezw. teilweise vom 
Deckel aufgenommen wird. Die Wichtigkeit vor- 
stehender Betrachtung wird durch die Praxis 
bestätigt, denn es zeigt sich, daß die Kokillen 
einige Zeit nach Gießen des Blockes in der 
Mifte rot werden, während der untere sowie 
der obere Teil, meistens auch die Kanten, 
schwarz bleiben. Für die Bemessung der Wand- 
stärken sind zunächst die Blockdimensioneii mali- 
gebend. Der Blockform fällt, wie wir gesehen 
haben, die Aufgahe zu. eine große Wärmemenge 
vom eingegossenen Stahle zu übernehmen, und 
die Kokille muß deshalb auch so stark bemessen 
sein, daß sie dieser Aufgabe schnell und sicher 
genügt. Auf die Beeinflussung des Blockes 
durch die Kokille komme ich noch später zu- 
rück. Die Materiaist flrke einer Kokille wird 
weiter bedingt durch die gewaltigen Span- 
nungen, die nach Aufnahme des Stahles in 
ihr auftreten. 



Die tüißform wird hierbei innen naturgemäß 
viel schneller heiß als außen. Die Innenwände 
sind bereits weißglühend, während die Außen- 
wände noch schwarz erscheinen. Demgemäß be- 
stellt das Bestreben größerer Ausdehnung innen 
als außen, und da diesem nicht entsprochen 
werden kann, entstehen in den inneren t^uer- 
schnittszonen gewaltige Druckspannungen, die 
nach außen hin abnehmen und schließlich in 
Zugspannungen übergehen, welche am äußeren 
l'infange ihr Maximum erreichen ts. Abbild. 3i. 
Die Folge ist eine Deformation, wie sie in Ab- 
bildung 4 die punktierten f.inien veranschau- 
lichen sollen. Beim Abkühlen geht dann die 
Kokille nicht ganz auf ihr ursprüngliches Quer- 
schnittsniaß zurück, denn, da sie sich nicht frei 
ausdehnen konnte, trat nach innen zu ein 




Abbildung :s. Abbildung i. 



Stauchen, nach außen zu ein Zerren des Materials 
ein. wodurch bleibende Deformation herbei- 
geführt wird. 

Wie wir aus Abbildung 2 ersehen haben, 
ist auch in den verschiedenen Höhen der Ko- 
kille die Wärmeaufnahme verschieden . infolge- 
dessen auch die Beanspruchung der Kokillen- 
wände. An den schneller und stärker erhitzten 
Stellen treten größere Druckspannungen auf. 
die an den weniger erhitzten Stellen entsprechend 
größere Zugspannungen verursachen. 

Die Folge davon ist Deformation, wie Ab- 
bildung "» zeigt, und besonders starke Zugspan- 
nungen am Fuß«' und am Kopfe der Kokille. 
Auch in dieser Wichtung treten bleibende Form- 
veränderungen durch Stauchen und Zerren des 
Materials ein. Durch die wiederholte Erwärmung 
und Abkühlung entstehen aber noch andere Ge- 
fiigeänderungen. die bleibende Deformation be- 
dingen. Beim Erhitzen von (iußeisen finden be- 
kanntlieh molekulare Verschiebungen sowie Lage- 
äiiderungen der eingebetteten Gr.iphitblättehen 
statt, die verhindern, daß das Gußstück heim 
Erkalten wieder ganz auf sein ursprüngliches 
Maß zurückgeht. Es wird nach jedesmaligem 
Erhitzen und Abkühlen größer, und zwar ist 
dieses Wachsen am stärksten nach dem ersten 
Erwärmen und Abkühlen. Die jedesmalige Vo- 
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lumenzunabine wird um so geringer, je häufiger 
tliegcr Prozeß sich wiederholt. 

Alle diese bleibenden Formverandeningen 
führen zu einem tatsächlichen Wachsen der Ko- 
killen, und jeder Stahlwerker dürfte die Beobach- 
lung gemacht haben, daß die in derselben Ko- 
kille gegossenen Blöcke um so schwerer werden, 
je mehr Chargen die Blockform aufweist. 

Besonders unangenehm kann sich das'Wachseu 
bei mehrläufigen Gußformen bemerkbar machen. 
Sd wird z. B. das innere Kreuz einer vierläu- 
ngen Kokille viel starker erhitzt als die Außen- 



kille sich immer mehr erhitzt und ausdehnt, was 
ihre Hauptheanspruchung erst herbeiführt. 

Hiernach wilre die Beanspruchung durch die 
Wärme für Bemessung der Materialstärken 
allein maßgebend und würde das Anstreben 
gleichmäßiger Erwärmung und Beanspruchung, 
z. B. für gewöhnliche Blockkokillen, zu einer 
Form, wie in Abbildung 7 dargestellt, führen. 




Abbildung ft und Ü. 



Abbildung 7. 



winde; es tritt dort demgemäß schnelleres 
Wachsen ein. Die Folge davon ist, daß das 
Kreuz aus der Kokille herauswächst, daran er- 
kennbar, daß die Aufsatzfläche, die ursprüng- 
lich gerade war, ausbaucht, und das um so 
mehr, je grnphitreichcr das Material war (siehe 
Abbildung 6). 

Her ferrostatische Druck, den der Stahl auf 
"lie Kokille ausübt, ist. gegen die durch Wärme 
hervorgerufenen Beanspruchungen zu vernach- 
lässigen. Dieser Druck ist nur so lange von 
der (ruüforiu aufzunehmen, bis der Block eine 
irealigeiid starke Schale angesetzt hat, so daß 
«r sich in sich selbst trägt. Sobald dies der 
Fall ist. läßt der Block die Kokille los, er 
fingt an. stark zu schrumpfen, während die Ko- 
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Abbildung 8. 



Abbildung 9. 




Die l^uerschnittsform ist für die Praxis 
durchführbar und zweckmäßig, nicht aber die 
dem Längsschnitt entsprechende. Denn der 
Stahlwerker braucht unten eine genügend breite 
Aufsatzfläche und oben hinreichend Material zur 
Aufnahme der Ohren. Es muß deshalb an 
Stellen Material aufgewendet werden, wo es 
nicht nur überflüssig, sondern sogar von Uebel 
ist. Da die Kokille bekanntlich am unteren 
Ende am meisten zum Reißen neigt, so wird 
sie häufig durch einen 



! 




Abbildung 10. 



Bund verstärkt. Es 
wird, da die Kon- 
struktion der Bean- 
spruchung nicht an- 
gepaßt werden kann, 
so viel Material am 
Fuße angehäuft, als 
erforderlich ist , um 
die dort auftretende 

Zugbeanspruchung 
aufzunehmen. 

Die gewöhnlich üb- 
liche Form dieser Ver- 
stärkung zeigt Abbil- 
dung H. Empfehlenswerter ist eine Verstärkung, 
die, wie in Abbild. U gezeichnet, allmählich in 
die Wand übergeht. Diese Anordnung bietet noch 
die Annehmlichkeit, daß die Kokillen bequem dicht 
gesetzt werden können, ohne daß der Hund stört. 

Auch noch andere Vcrstärktingsversuche sind 
gemacht worden, z. B. durch Eingießen von 
einem oder mehreren schmiedeisernen Hingen im 
KokilKnfuße (s. Abbildung 10), soviel mir be- 
kannt ist. jedoch ohne dadurch einen die Mehr- 
kosten ausgleichenden Erfolg zu erzielen. Bei 
sonst stark genug konstruierten Kokillen kann 
im allgemeinen der Bund wegfallen, denn ist er 
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nicht reichlich bemessen, so schadet er mehr 
als er nützt. 

Von wesentlicher Bedeutung für eine lange 
(iehrauchsdauer der Kokillen ist eine starke 
Konizität. Je größer diese gewühlt wird, um 
so leichter lüßt der Block los und um so ge- 
ringer ist die Gefahr des Hungens oder Stecken- 
Ideibens der Blöcke. 

(Urne zwingende Gründe sollte die Block- 
verjüngung bei gewöhnlichen Kokillen nicht 
unter 2 °u, für sehr lange nicht unter 3 °'o der 
Blocklange betragen. 

Es erübrigt sich, hier naher auf die Ver- 
schiedenartigkeit der Kokillenformen einzugehen ; 
diese sind, wie eingangs gesagt, in erster Linie 
vom weiteren Verwendungszweck der darin zu 
gießenden Blöcke abhängig, oft muß auch auf 
die Kaum Verhältnisse der Gießgruben, auf Ge- 
spannplatten uud sonstige Nebenumstandc Hück- 
sicht genommen werden. Daher, und auch weil 
die einschlagigen Ansichten der Stahlwerker in 
diesem Punkte oft sehr weit auseinandergehen, 
mag es kommen, daß so außerordentlich viele 
verschiedene Kokillenformen im Laufe der Zeit 
entstanden sind, so daß für denselben Block nur 
selten bei zwei Stahlwerkeu dasselbe Modell 
Verwendung finden kann. 

Die Ursachen, dio das Unbrauchbar- 
werden der Kokillen bezw. Beschleunigung des- 
selben herbeiführen, sind recht mannigfaltig. 
Man kann sie zurückführen auf: 

1. ungeeignetes Material, unsachgemäße Kon- 
struktion oder mangelhafte Ausführung der 
Kokillen selbst: 

unsachgemäße Behandlung im Stahlwerks- 
betrieb ; 
!». natürlichen Verschleiß. 
Inwieweit die Haltbarkeit von der Wahl 
eines geeigneten Materials und von der Kon- 
struktion abhangt, wurde schon früher erörtert. 
Hinsichtlich der Konstruktion sei an dieser 
Stelle nur noch erwähnt, daß bei zu geringer 
Wandstarke, besonders bei langen Kokillen, 
nicht selten Sacken derselben eintritt. Pas Ma- 



terial wird übermaßig erhitzt und die (iuti- 
form sinkt in sich zusammen, baucht aus oder 
wirft Kalten, so daß bald Hangen oder Fest- 
sitzen des Blockes eintritt. Die hauptsachlich- 
sten Ausführungsmangel, die die Gebrauchsdauer 
der Kokillen beeinträchtigen, sind: Erhöhungen 
oder Vertiefungen in den Innenwanden, ver- 
ursacht durch mangelhafte Ausführung der Kerne. 
Hierzu gehört auch das Treiben der Kerne, 
wenn sie zu locker gestampft sind, aus zu festem 
Sand bestehen oder ungenügend getrocknet 
waren, Treiben der Bodenflachen und der Außen- 
wände, wenn Unterkasten und Form dieselben 
Mangel aufweisen, das Schülpen infolge Ver- 
wendung verbrannter oder beschädigter Kerne. 
Windschiefheit durch Verziehen, ungenügende 
Verklammerung oder zu geringe Starke der 
Kernkasten. Sandstellen, Löcher und Blasen bei 
Verwendung unsauberer oder geflickter Formen 
und Kerne, Kaltschweißen infolge unterbrochenen 
Gießens, Kalten. Schlacken oder Garschaum- 
ansatze durch Verwendung zu matten oder un- 
sauberen Eisens (verschlackte Pfannen i, un- 
gleiche Wandstarke bei versetztem Kern. 

Wie wichtig Material und Ausführung für 
die Gebrauchsfahigkeit und für die Gebrauchs- 
dauer der Kokillen sind, dürfte aus Vorstehen- 
dem wohl zur Genüge hervorgehen. Kast noch 
wichtiger aber ist ihre sachgemäße Behandlung 
im Stahlwerksbetrieb Und da, m. IL, wird be- 
wußt und unbewußt noch recht viel gesündigt. 

Bei Inbetriebnahme einer neuen Kokille ist. 
besonders bei den ersten Güssen, ein zweck- 
entsprechendes Anwärmen und Abkühlen von 
größter Bedeutung, denn wir haben gesehen, 
daß gerade bei den ersten Chargen die von 
der Kokille zu leistende Deformationsarbeit die 
größte ist. Per Wichtigkeit wegen werde ich 
auf diesen Punkt spater noch eingehender zu- 
rückkominen. Zu den Unachtsamkeiten, die 
hautig das Wrackwerden der Kokillen zur 
Kolge haben, gehört das Angießen. Dieses ge- 
schieht viel häufiger, als der Stahlwerker weiß 
oder zugeben will. (Schluß folgt.) 



Dampfhydraulische Schmiedepressen als Ersatz für kleinere und 

mittlere Dampfhämmer. 



Die Nachteile, welche den Dampfhämmern von 
Natur aus anhafton, sind vornehmlich fol- 
gende: 1. Ein Teil der aufgewandton Energie 
wird zu nutzloser Kummurhoit verwendet. 
2. Die Wirkungsdauer ist wogen der notwendigen 
Kallgeschwindigkeit eine außerordentlich kurze 
und dio Wirkung selbst immer eine mehr oder 
weniger oberflächliche und deshalb die Durch- 
arbeitung dos Materials keine gründliche. '5. Mit 
der zunehmenden Gr.'itle der Dampfhämmer 



wachsen auch dio Anlagekoston wegen der un- 
geheuren Fundament iorung ganz außerordentlich, 
während die Fresse nur so viel Fundament vor- 
langt, als erforderlieh ist, um ihr eigenes (iowieht 
aufzunehmen; der Proßdruck selbst wird durch 
die Presse in sich aufgenommen und nicht auf da» 
Erdreich Übertrugen. 4. Die Arbeitsweise der 
Dampfhämmer bringt es, namentlich hei den 
schweren Hämmern, von selbst mit sich, daß fort- 
während große kostspielige Reparaturen, dio bei 
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einer Sehmiodepresso ziemlich ausgeschlossen sind, 
vorkommen und hiermit verbundene Betriebs- 
störungen eintreten. 5. Dio mit der Kammarbeit 
verhundonen ErdorschUtterungen werden auch zu 
einer großen Plage und Schädigung für die Um- 
gehung dos Hammers selbst, so daß aus diesem 
(J runde sehr häufig seine Konzossionierung er- 
schwert wird. 0. Die Art der Arbeit einer 
Schmiedepresse gestattet eino viel bessere Be- 
dienung der Schmiedestücke, 
sowie auch ein viel genaueres 
Arboiton auf bestimmt vor- 
geschriebene Dimensionen. 
7. Der Dampfhammer braucht 
eine große Anzahl Bedienungs- 
mannschaften, während bei 
der Schmiedepresse in Ver- 
bindung mit praktischer An- 
ordnung von Hebezeugen nur 
wenige Eeuto einschließlich 
derjenigen für die Bedienung 
der Oefon, Krane usw. not- 
wendig sind. 8. Der Dampf- 
vcrbraucb eines Dampfham- 
mers ist bedeutend größer als 
der einer Schmiedepresse. 

Alle diese Nachteile der 
Dampfhämmer führten zu der 
Erkenntnis, daß dieselben 
heute nicht mehr das richtige 
Werkzeug sind und die dampf« 
hydraulischen Schmiodepres- 
sen haben daher auch überall 
da, wo sie in praktischen 
Wettbewerb mit den Dumpf- 
hämmern traten, diese durch- 
aus vordrängt. Die Umstände, 
die zugunsten der Preßarboit 
sprechen, fallen gegenüber den 
Nachteilen der Hämmer außer- 
ordentlich schwer ins Ge- 
wicht. Die Dauer der Preß- 
wirkung kann jede beliebige 
Größe hüben, die Trägheit 
der Moleküle kann also Uber- 
wunden und der Druck bis 
ins Innere des Blockes fort- 
gepflanzt werden. Vorsuche in dieser Richtung, 
.mt'c-iclli mit einem kaiton Messinghlocke, in 
dessen Mittelachse ein Krois von 60 mm an- 
gerissen war, zeigten, «laß schon nach der ersten 
Pressung dor Kreis sich in eitio sehr flache 
Ellipse verwandelt hatte. Bei Hämmern da- 
gegen ist die Wirkung eine ganz andere: Ein 
Teil der Wirkungszeiten muß vorweg dazu be- 
nutzt werden, die Trägheit der Massenteilchen 
zu überwinden; daß aus diesem Grunde von einer 
Tiefenwirkung dos Hammers nicht die Rodo sein 
kann, liegt auf der Hand, indem die Bowegungs- 
übertmgung von Molekül zu Molekül bei so kurzen 



Wirkungszeiten unmöglich sehr weit in das Innere 
des Arbeitsstückes fortdringon kann. Zum Ver- 
dichten und einigermaßen erfolgreichen Be- 
arbeiten sohr dicker Kiußoisonhlöcko ist also der 
Hammer nicht das geeignete Werkzeug, denn er 
leistet keine Gewälir für die Beseitigung der 
inneren Blasenräume und für eine genügende 
Durchknetung des Materials. Dazu kommt, daß 
dor Hammer durch die Dicke großer Arbeitsstücko 




Dampf hydraulische Schmieclepresae. System Breuer, Schumacher & Co. 



gerade dann an der Entwicklung seiner größten 
Leistung verhindert ist, wenn man diese am meisten 
benötigt: nämlich hei Boginn der Bearbeitung. 
Die Druckleistung der Presse ist dagegen, wie 
schon ausgeführt, vollständig unabhängig von der 
Dicke des Arbeitsstückes, denn der Preßkolben 
vormag in jedor beliebigen Höhenlage dio MasÜnwl- 
leistung zu entwickeln. 

Auch dio Dampforsparnis ist ein sehr großer 
Vorteil der dumpfln draulisehou Schmiedepressen. 
Bei den Prossen System Breuer-Schumacher richtot 
sich der Daiiipfverbrauch ganz nach dem Wider- 
stände dos zu bearbeitenden Schmiodostückos, da 
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«ich derselbe selbsttätig hiernach einstellt. Prak- 
tische Versuche halten ergeben, daß hiermit eine 
Dampforsparnis von etwaüOOo erzielt wird, v odureh 
die Betriebskosten einer Presse gegenüber einem 
Dampfhammer ganz bedeutend vermindert werden. 
Die Presse liefert also nicht nur eine viel bessere 
und gründlichere Arbeit, sie macht sich auch durch 
die geringeren Betriebskosten sehr viel scbnellor 
bezahlt als ein Dampfhammer, abgesehen von 
allen .sonstigen Nachteilen, die die Hämmer auf- 
weisen. 

Was das Schmieden mit der Presse anbelangt, 
so erfolgt dies mit der größten Sicherheit, da 
man die Proßtraverse in jeder beliebigen Höhe 
anhalten kann. Die Steuerung erlaubt, in belie- 
biger Höhe mit kurzen Hüben zu arbeiten; diese 
Hinrichtung leistet besonders gute Dienste beim 
Recken und Schlichten. Die unter hydraulischem 
Druck stehenden Manschetten können im Bedarfs- 
fall leicht und schnell ausgewechselt werden. 

Bei dem neuen Pressentvp der Firma Breuer, 
Schumacher & t'o., Act. -Ges., Kalk, ist im 
allgemeinen die Form des Dampfhammers bei- 
behalten worden, wie aus der Abbildung zu er- 
sehen * ist. Die Presse bestobt im großen und 
ganzen aus einem in Stahlformguß ausgeführten, 
mit dem hydraulischen Druckzylindor ans einem 



Stück gegossenen Ständer, mit der nachstell- 
baren quadratischen Führung Air den llammer- 
block. Ueher dem Preßzylinder ist der Rückzug- 
Dampfzylinder angoordnot, so daß nach Abstellen 
des hydraulischen Druckes der Rückzugkolben den 
Preßbär hochhebt. Auf dem Hammerständer ist 
der Dampfzylinder des Treibapparates befestigt. 
Der Puinpenzylinder ist durch oine Traverse und 
zwei Zugstangen mit dem Dampfkolben desTreilt- 
apparatos verbunden, so daß das Wasser aus dem 
Puinpenzylinder in den hydraulischen Preßzylinder 
gedrückt und da« Schmiedestück gepreßt wird, 
sobald man Dampf unter den Dampfkolben de.s 
Treibapparates strömen läßt. Beim Hochgehen 
des Proßbärs durch den Dampfrückzug- Zylinder 
wird das Wasser wieder in den Pumpenzylinder 
y.urückgedrtickt. 

Ferner ist die Hinrichtung getroffen, daß man 
von einem Füllreservoir die hydraulischen Zy- 
lindor vorftillen kann, so daß beim Schmieden 
nur das erforderliche Druckwassor vom Troibappn- 
rato zu liefern ist, somit Druckwasser erspart 
und nicht mehr Dampf verbraucht wird, als zum 
Schmiedon eines Werkstückes absolut erforder- 
lich ist. Die Hammerpresse wird in sechs ver- 
schiedenen tirößon für 10t). löü, 200. 300, 41 X) und 
NJOt Druck ausgeführt. 
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Zur Bestimmung des Schwefels im Eisen. 

Von Eugen Dossier, Dommoldingon. 

In Nr. 10 S. H8"> der Zeitschrift „Stahl und 
Kisen* 19ÜH beschreibt W. Schulte eine Methode 
und Apparat zur Schwcfelbestimmung in Kisun- 
sorten. Auf die Angaben verschiedener anderer 
Verfasser sich stützend, er- 
kennt er an, daß, falls man 
Salzsäure von 1,1!» spez. Gew. 
als Lösungsmittel anwendet, 
praktisch kein organischer 
Schwefel entweicht, und 
folglich die bekannte unbe- 
queme Vorbronnungsrühre 
beseitigt worden kann. Hier- 
durch aufgemuntert, kann 
ich infolge selbst angestell- 
ter Versuche mit Vergnügen 
das nämliche bestätigen, l'in 
jedoch das zeitraubende Ko- 
chen des /.weiten Kolbens 
bei dem von W. Schulte 
angewandten Apparat zu umgehen, wobei noch die 
Gefahr besteht, daß sich ein Teil des von diesem 
absorbierten Schwefelwasserstoffes beim Kochen 
zersetzen könnte, benutze ich seit einiger Zeit mit 
bestem Krfolge den nebenstehend abgebildeten Ap- 
parat, womit man in I bis D i Stunden die Scbwel'ol- 




Bestimmung ausführen kann. Die Vorteile diese.-. 
Apparates sind: 

1. alle Operationen können in ein und derselben 
Vorlage geschehen ; 

2. die starken Salzsäure- Dämpfe kommen nicht 
mehr mit Gummistopfen oder Gummiröhren in 
Berührung, da alleTeileeingeschliffen und leicht 
zu ersetzen sind ; dabei sind alle Verbindungs- 
stücke trichterförmig erweitert, so daß die 
Schliffe mit Wasser gedichtet werdon können: 

:i. nn der Vorlage befindet sich noch ein U-Röhr- 
chen mit zwei Kugeln, wolches einige Kubikzen- 
timeter Kadmiumlösung enthält, zur Kontrolle, 
ob aller Schwefel in der Vorlage gebunden wird : 

4. ein Zurücksteigen der Kadmiumlösung in den 
Zersetzungskolben kann nicht vorkommen, 
da die angewandte Menge noch nicht hin- 
reicht, um das durchlöcherte Kölbchen der 
Vorlage zu füllen : 

•">. kommt bei allen anderen Arten von Vor- 
lagen, wo das entwickelte Gas durch eine 
enge Glasröhre in die Kadmiumlösung geführt 
wird, ein Verstopfen der Glasröhre durch 
sich bildende Aminonsalze vor, wodurch eine 
bestandige strenge Beaufsichtigung des Appa- 
rates erforderlich ist. Anstatt der ossigsauron 
Kadmiumlösung gohrnuche ich die von C. Rein- 
hardt angewandte aminoniakalische, und be- 
stimme nachher den Schwefel durch Titrution. 
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Ausführung: Man löst 5 g Roheisen in 
dem etwa * « I fassenden Kolhon in 50 com Salz- 
säure spez. (iew. 1,1t», welche durch den am Rück- 
tlußkühler befindlichen Trichterhahn zugeführt 
werden. Die Vorlage /.nr Kadmium-Sullidhildung 
enthält 4(» «cm Kadmiumlösung von folgender 
Zusammensetzung: 25 g 0 'dt 'iH i0 2 |, -|- 40 ) irm 
IM» -U HO0 cem N IL. Nach vollständiger Lösung 
des Eisens, welche na« h halbst ündigem Kochen 
erfolgt, leitet man noch einige Liter Kohlen- 
säure durch den Apparat. Alsdann splllt man das 
durchlöcherte Kölhchen der Vorlage mit warmem 
Wasser ah, kocht 1 Iiis 2 Minuten /.um Verjagen 
dos überschüssigen Ammoniaks sowie der auf- 
gelösten Kohlenwasserstoffe, säuert mit Essigsäure 
au und kocht wieder 1 his 2 Minuten. Nach AIh 
kühlung sdtzt man genau 25 ccin .lodlösung hinzu 
iT.iriSg.) -f 25g KJ--- 1000 com ILO), wartet his .las 
Sohwefelkadmium zersetzt ist, was l his 2 Minuten 
dauert, Tilgt noch 7") cem Salzsäure hinzu | JtX) « ein 
Ht'l spez. liew. 1,12, 850 cem ILOi und titriert 
alsdann den l'eherschut'. von Jod mit einer gleich- 
wertigen Lösung von Natriumthiosulfat 1 1 5,52b g 
Xa*S <h + 2 g < N ILiit '<>> • KUX) c m ILO» nach 
Zusatz von Stärkelosiuig his zur vollständigen 
Entfärbung. Da 1 cem der bereiteten Lösung 
genau 1 mg Schwefel entspricht, so braucht man 
nur die Menge der verbrauchten Thiosulfat lösuug 
von 25 cem abzuziehen, mit 2 zu multiplizieren und 
durch 1ÜÜ zu dividieren, um die Prozente an 
Schwefel zu finden. 

Das Kochen der Lösung vor der Titration 
beseitigt das von C. Reinhardt in Nr. Kl der 
Zeitschrift .Stahl und Eisen" ÜtOO S. 7'.»0 emp- 
fohlene Filtrieren und nachherige unheuueine 
Titrieren samt Filter. 

Der neue Apparat ist gesotzlich geschützt, 
und die Alloinanfertigung sowie den Vertrieb 
desselben habe ich der Firma C. (i er bar dt, 
Marquurts Lager chemischer Ftensilien in ii.mn 
am Rhein, übertragen. 

Chrombestimmung in Spezial-Chromstahl. 

Bei Stählen mit ü% und mehr Chrom wägt 
man 2 g. bei solchen mit weniger als 2'»,, •'! bis 
5 g ein und löst in Salzsäure (1 : 1». den Rück- 
stand filtriert man ab und wäscht gut mit heillem 
salzsäurehnltigom Wasser aus. Das Filtral ver- 
dampft man in einer Porzollanschale zur Trockne, 
die zurückbleibenden Chloride löst man mittels 
Platinspaleis ab, streicht sie mit einem Pinsel vor- 
sichtig auf ein Stück Polkapapier und verwahrt 
*ie unter einem l'hrglas für die spätere Operation. 
Den in der Porzellansehalo zurückbleibenden Kost 
löst man in etwas heißer Salzsäure, spült ihn in 
einein Porzellatitiegel |5 bis 0 cm Durch messen 
und läßt die Lösung auf dem Wasserballe im 
Tiegel verdampfen. Nach dem Erkalten schüttet 
man den aufbewahrten Rückstand in den Tiegel 



und mischt das (ianze mittels Platinspatels mit 
H g Natriumsuperoxyd, dio stets genügen, um 
alles Chrom in Chromsäure zu verwandeln. Das 
(ianze bedeckt man mit einer dünnen Schiebt 
Natriumsiiperoxyd und bringt den Tiegel bedeckt 
über die Flamme eines Barthelbrenners oder über 
eine kleine tiaslhunme. Das Krwärmen midi 
langsam geschehen, um eine Vcrpull'ung des 
Tiegelinhaltes zu vermeiden. Nach 10 Minuten 
erhitzt man kräftig, etwa 15 his 20 Minuten, nach 
dioser Zeit ist die Masse gosintort. Man stellt 
nun den Brounor ab und läßt erkalten. Nach 
dem Erkalten gibt man den Tiegel in ein Bechor- 
glas, überschüttet ihn mit kaltem Wasser und 
lälit auf dem Wasserhado abstehen. Dann liltriert 
man kalt. Das Filtrat kocht man eine halbe 
Stunde in einem großen Becherglase, um das 
überschüssige Natrinmsuperoxyd zu zerstören, 
und läßt dann erkalten. 

Darauf titriert man mit derselben Permangauat- 
lösung, die man zum Titrieren des Eisens benutzt, 
in der bekannten Weise nach Zugabe einer Eisen- 
owdulsulfatlösung, deren Verbrauch an Per- 
manganatlösung jedesmal vor dem Titrieren des 
Chroms festgestellt werden muß.* (Siehe Lede- 
bur, „Leitfaden für Eisenhüttenlaboratorien«, 
Ii. Aull., Seite 4H|. llannack; 

Dlpl.-lmenieur. 

Verwendung von Magnesia. 

Die als hoch feuerfest bekannte reine Magnesia 
konnte bisher nur in geringem Maße zu Labora- 
toriumsarbeiten bei sehr hohen Temperaturen 
Verwendung linden, da es nicht gelingen w ollte, 
dem Material die Festigkeit zu gehen, die 
zur Herstellung größerer Gegenstände. Gefäße, 
Rohre usw. erforderlich ist. Nach einer Mittei- 
lung** ist es aber der König!. Porzellanmanufakt ur 
zu Berlin nach längeren Versuchen gelungen, 
auch größere (iegenstände aus Magnesia haltbar 
herzustellen. V. a. sind Rohre von 7 cm Durch- 
messer bei 7,5 mm Wandstärke bis zu 80 cm 
Länge und 'Tiegel bis zu 50 cm Höhe von be- 
liebigem Durchmesser mit verschiedener Wand- 
stärke hergestellt worden. Bei der Erprobung 
haben sich die (iegenstände als äußerst haltbar 



* Die vorgeschlagene Modifikation stell) nicht 
gerade eine sehr wesentliche Voränderung des 
bekannten und angewandten Verfahrens vor. 
Ledebur Lisi in Salpetersäure, verdampft und 
mischt die hintorbleibendcn Oxyde mit Natrium- 
superoxyd ; Spüller, Kaiman und Brenner lösen in 
Salzsäure, verdampfen mit Schwefelsäure und 
mischen die enstandonen Sulfate mit Natrium» 
superoxyd: llannack löst in Salzsäure, verdampft 
und mischt die entstandenen Chloride mit Na- 
Iriumsuperoxyd Die Weil erbehau. Illing ist immer 
dieselbe. • .Iii»!. iL Hol. 

** , Prometheus" 1«I07, 2. Januar, S. 22".. 
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erwiesen und haben auch weitere, «ehr schätzens- 
worto Eigenschaften gezeigt. Die Magnesiagefäße, 
deren Aussehen dem des geglühten Porzellans 
ähnelt, springen selbst bei plötzlichem Erhitzen 
unter dem Gobläso nicht und erloiden durch die 
Wärme keine Formänderung. Magnesiarohre 
zeigten sogar im elektrischen Ofen bis zu 1750» C. 



keino Schwindung und keine Spur von Elektro- 
lyse. Die Künigl. Porzellanraanufaktur wird ihre 
Versuche mit Hilfe mehrerer technisch-wissen- 
schaftlicher Institute fortsetzen und man darf 
erwarten, daß der Technik für Arbeiten bei hoben 
Temperaturen bald ein neues, wertvolles Material 
zur Verfügung gestellt werden kann. 



Der Etat der Königlich Preußischen Eisenbahnverwaltung 

für das Etatsjahr 1907. 

Im Hinblick auf die Bedeutung, die dieser Etat für die Eisenindustrie hat, teilen wir daraus 
folgendes mit: 

I. Einnahm o n. 



2. 



Betrag für da« 
IW7 



Ordentliche Kinnnlimcn. 
Vom Staat vorwaltete Dahnen: 

1. Personen- und Uepäekverkehr 527 250 000 

Güterverkehr 1294 900 000 

UeberlasHung von Bahnanlagen und für Leistungen 

zugunsten Dritter 82 674 000 

Ucberlassung von Betriebsmitteln ' 21 976 000 

Erträge und Veräußerungen 41 207 000 

Verschiedene Einnahmen 19 027 000 



I>cr lorige 
MM »ui 



für 1907 

•r i 

< 



4. 

5. 
e. 



Anteil Badens an Betriebsausgaben 

Anteil nu der Bruttoeinnahme der Wilhelmshaven- 

Ohlenburgor Bahn 

Anteil an den Ertragnissen von Privatcisenhahneu . 
Sonstige Einnahmen 



481 775 000 
1 146 500 000 

31 568 000 

17 879 000 
36 500 000 

18 529 000 



1 937 633 000 
2 362 000 

1 005 0O0 
51 354 
520 000 



1 732 811 OÜO 
1 962 000 



+ 45 475 000 
+ 148 340 000 i 

1 106 000 ' 
4 096 000 
- - 4 707 000 
-- UW8 000 | 

-|-204 822 000 | 
+ 400 000 ! 



1 048 028 — 43 628 
45 575 -4- 5 779 

520 000 — 



Außerordentliche Einnahmen. 
Beiträge Dritter 

Summe der Einnahmen 



1 941 571 354 

3 929 200 



1 945 500 554 



1 736 387 203 -j- 205 184 151 
4 481 000 | — 551 800 
1 740 868 203 -)- 204 632 351 



II. Dauernde Ausgaben. 



Vom Staat verwaltete 

Anteil Hessens 

Anteil Baden» 

Kür Wilhelmsbaven-Uldenburger Hahn 
Zinsen- und Tilgungsbeträge .... 

Ministerialabtcilungen 

DisirositionsbeBoldungen usw 



Summe der dauernden Ausgaben 



1 197 750 000 


1 048 976 300 




- 148 773 700 


15 781 000 


1 4 593 000 




1 188 000 


3 480 000 


3 072 000 




408 000 


204 300 


250 800 


— 52 500 


3 153 000 


3 153 000 






2 165 331 


2 069 330 


+ 96 001 


435 000 


500 000 




65 000 


1 222 968 631 


1 072 620 430 


-f 150 348 201 



III. Einmalige und a u ß e r ord e n 1 1 i c h o A u s g a b e n. 
Di« Ausgaben für Um- und Neubauten verteilen sieh auf die einzelnen Eisonbahndirektionsbezirke wie folgt: 



Altona 9 251 001) 

Berlin 11 492 000 

Breslau 5 012 000 

Bromberg .... 400000 

( 'ansei 2 270 800 

Colu 9 031 000 

I>anzig 1 440 000 

Elberfeld .... 9 745 000 

Erfurt 5 20:< 000 



Essen 7 970 000 

Frankfurt a. M. . 4 3O0 000 
Halle 10 209 000 



Hannover 
Kattowitz . 
Königsbert . 
Magdeburg 
Mainz 
Münster 



3 537 000 „ 

2 800 000 , 

2 855 (MIO , 

3 945 000 „ 
6 400UOO „ 
3 957 000 „ 



Posen 
St. Jo 
Stettin 



ZentralfondB 



Zue 



2 821 000 * 
5 258 000 „ 
4 093 000 » 



111 127 800 * 

74 9 00 000 „ 
Zus. 180 027 800 * 
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IV. Abschluß. 





Betrag *•> *•» 
KtaUJahr 1107 

Jl 


D«r »orife Kl»* 
kW »u. 

M 


Mitbin «lud flir 1907 
mehr oder wenlfer 

Ji 


O r d i n a r i u m. Die ordentlichen Einnahmen betragen 


1 941 57 1 354 

1 222 968 031 


1 736 387 203 
1 072 620 430 


-f-205 184 151 
+ 150 348 201 


Mithin Feberschuß 
Extraordinarium. Die außerordentlichen Ein- 

Die einmaligen n. außerordentl. Ausgeben betragen 


718 602 723 

3 929 200 
188 027 800 


663 766 773 

4 481 000 
146 178 200 


+ 54 835 950 

— 551 800 
4- 39 849 600 


Mithin Zuschuß 


182 098 «00 


141 «97 200 + 40 401 400 


Bleibt UebersehuU 


536 504 123 


522 069 573 


4- 14 434 550 



V. Nachweisung der BetriebsUngen der vom 
Staate verwalteten Eisenbahnen.* 



Bezirk der 
binenoannaireKtion 


Vollapurige 1 

Kaufe dem j 
Etat f. 1907 
K m K n dr 
drt Jahn-« 

km 


iU.-nbahorD 

HlrrTOD 
»lod 

Weese" 

bahnen 
km 


'S fc a I 

!]]! 

■BS «■§ 

km 




1 903,16 






587,26 





Breslau 


2 094,81 








1 834,68 






Cassel ....... 


1 726,29 








1 511.44 






Daoxig 


2 370,31 








1 286,95 








1 760,96 






Essen a. d. Ruhr . . . 


1 083,95 




Frankfurt a. M. . . . 


1 833,23 


14 285,88 


75,85 


Halle a. d. Saale . . . 


2 034,95 






1 999,95 






1 388,47 


165,20 


Königsberg i. Fr. . . 


2 578,29 






Maini 


1 741,33 






1 093,14 




Münster i. W 


1 492,48 


i 


Honen 


2 325,64 




8t. Johann -Saarbrück. 


1 134,87 




Stettin ....... 


2 087,89 




Zusammen 


35 869,05 


2 1 1 Jl". 


Davon be.itxt: 










34 581,25 








1 249,12 






38,68 




Außerdem steht unter 








oldenbnrgiacher Ver- 








waltung die Preußen 








gehörige Wilhelms- 








haven - Oldenburger 








Eisenbahn 


52,38 







VI. Aus den Erläuterungen zu den 
Betriebsausgaben. * 

Zu den Gelnisumbuuten sowie zu «Ion 
notwendigen Einzelauswechselungon sind er- 
forderlich : 

1. Schienen: 234 100 t durchschn. * 

zu 117 Ji rund - 27 390000 

2. Kleineisenzeug : 95 100 t durch- 
schnittlich zu 171 Jl 04 4 rund - 16 266 000 



• Vergl. 8. 148 dieser Nummer. 



8. Weichen, einschließlich Herz- 

nnd KreuzungsstOcke : Jl Jl 

a) 8 000 Stück Zungenvorrich- 
tungen zu 430 Jt- .... 3440000 — 

b) 6 500 Stück HteUböcke zu 

25 Ji rund 163 000 — 

c) 1 1 200 Stück Herz- und Kreu- 
zungsstücke zu 190 Jl .. 2 128 000 — 

d) für das Kleineisenzeug zu 
den Weichen und sonstige 
Weichenteile 2 665 000 — 

— 8 396 000 

4. Schwellen: 

a) 3 008 000 Stück hölzerne 
Bahnschwellcn, durchschnitt- 
lich zu 4 Jl 93,28 ,), rund 14 838 000 — 

b) 450000 m hölzerne Woichen- 
schwellcn, durchschnittlich 

zu 2 M 88 0 1 296 000 — 

c) 129 700 t eiserne Schwellen 
zu Geleisen und Weichen, 
durchschnittl. zu 109 Ji rund 14 137 000 - 

— 80271 000 

— 82 323 000 

Gegen dio wirkliche Ausgabe für die Er- 
neuerung des Oberbaues im Jahre 190ö * stellt 
sich dio vorstellende Veranschlagung um rund 
14 045000 .A höher. 

Im einzelnen beträgt der Bedarf gogen die 
wirklichen Ergebnisse dos .Jahres 1905: 

a) für Schienen mehr rund . . . 3 627 000 Jl 

b) „ Kleineisenzeug mehr rund . 2 802 000 „ 

c) „ Weichen mehr rund ... 1 328000 . 

d) , SchweUen mehr rund . . . 6 888 000 „ 

^4 645 000 Jl 
Der Grundpreis der Schienen ist entsprechend 
dem bestehendenLieferungsvertrago angenommen. 
Der Durchschnittspreis stellt sich filr die Tonne 
um 1 Ji 94 d höher, als der rechnungsmäßige 
Preis der Schienen im Jahre HK>5, was, auf den 
Umfang der Beschaffungen dieses Jahres bezogen, 
einem Mehrbeträge bei der Veranschlagung von 
rund 401<XX),# entspricht. Infolge des größeren 
Unifanges der Erneuerung und der Verwendung 
schwererer Schienen entsteht eine Mehrausgabe 
von rund 3 220000 Ji. — 

Dio Koston für die Beschaffung ganzer Fahr- 
zeuge sind im einzelnen wie folgt voranschlagt: 
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580 8tQck Lokomotiven verschie- 
dener Gattung 37 700 000 .Ä 

800 Stück Personenwagen ver- 
schiedener Gattung .... 16 000 000 „ 
8 200 Stück Gepäck- und Güter- 
wagen verschieden. Gattung 26 300 000 . 



Die, Gesamt kosten im Betrage von 800000)0 * 
übersteigen die wirkliche Ausgabe dos Jahres 
1905 um rund 10084000 Diene Mehrausgabe 
findet in der größeren Anzahl der zu beschaffen- 
den Fahrzeuge» und in der Erhöhung der Be- 
schaffungspreise ilire Begründung. 



Bericht über in- und ausländische Patente. 



Patentanmeldungen, 

welche von dem angegebenen Tage an wahrend 
zweier Monate zur Einsichtnahme für jedermann 
im Kaiserlichen Patentamt in Berlin ausliegen. 

20. Dezember 1906. Kl. 7 b, C 13 969. Vorrichtung 
zum Ziehen von Rohren mit in ihrer Lunge Yeränder- 
liehoni Querschnitt. Alexander Coppel, Solingen. 

Kl. 10a, O 5151. Gaswechseleiurichtung für He- 
generativ-Koksöfen mit zwei abwechselnd mit Gas zu 
beschickenden Kobrnctzen für jode Ueizwand. Dr. V. 
Otto & Comp., G. m. b. H., Dahlhausen, Ruhr. 

Kl. 31a, B 39 644. Herdofen zum Schmelzen 
kleinerer Metallmengen. Edwin Boßhardt, Köln, 
Eifelpl. 4. 

Kl. 31a, K 32 612. Schmelzofen mit Oelfeuerung 
und zwei oder mehr abwechselnd als Schmelz- oder 
Vorwärmraum dienenden Kammern; Zusatz z. Patent 
176 650. August Koch, Hannover-List. 

Kl. 49 f, L 23 086. Richtmaschine für Röhren, 
welche rotwarm aus der Schweißmaschine kommen. 
Rob. Lindemann, Osnabrück, Martinistr. 59. 

Kl. 80b, C 13 751. Verfahren zur Herstellung 
' von Zement durch Behandeln heißflüssiger Hochofen- 
schlacke mit Kalkmilch. Dr. Heinrich Colloseus, 
Berlin, Pragoratr. 29. 

24. Dezember 1906. Kl. 12e, P 18 163. Ver- 
fahren und Vorrichtung zum Reinigen von Gasen. 
Henrv Noel Potter, New York; Vertr.: F. ('. Glaser, 
L. Glaser, O. Hering und K. Peitz, I'at.-Anwälte, 
Berlin SW. «8. 

Kl 12e, Sch 24 398. Vorrichtung zum Ab- 
scheiden von iesten oder flüssigen Bestandteilen aus 
gasförmigen Körpern. Robert Scheibe, Leipzig. 

Kl. 18a, T 10 653. Vorrichtung zum Ocffncu 
und Schließen von doppelten Oichtverschlüsson. Leo 
Hemmer, Aplerbeck, Kr. Hörde i. \V. 

Kl. 21h, A 12 662. Elektrisch beheizter Schacht- 
ofen, bei welchem die elektrische Energie dem 
Herde mittels Elektroden von einer äußeren Strom- 
quelle zugeführt wird. Allmänna Svenska Klektriska 
Aktiebolaget, Westerls, Schwed. ; Vertr. : Dr. W. Häher- 
lein, Pat.-Anw., Berlin-Friedenau. 

Kl. 80 b, T 10 771. Verfahren zur Lösung fester 
Zuschläge in flüssiger Schlacke; Zus. z. Pat. 167 626. 
Friedrich C. W. Timm, Hamburg, Rlisenstr. 15. 

27. Dezember 1906. Kl. 19a, M 27 147. Ver- 
fahren zur Herstellung von Querschwellen aus zwei 
zur Auflagerung der Schienen dienenden Einzelholz- 
schwellen, die durch Metallscbienen miteinander ver- 
bunden sind. Michel's Compositc Sleepcrs Limited, 
London. Vertr. : Dr. D. Landenborger, Fat. - Anw.. 
Berlin SW. 61. 

Kl. 24 a, W 25 670. Vorrichtung an Flammöfen 
zur Verhütung des Eintritts von Luft in den Ofen- 
raum beim Oeffnen der Türen. Robert Warnitz, 
Hattingen, Ruhr. 

Kl. 24 e, II 37 214. Gaserzeuger mit Treppen- 
rost für staubförmige Brennstoffe, hei welchem die 
BrennstofTschicht durch einen oberen und einen unteren 
Schieber oder ähnliche Mittel geregelt wird. Max 
Harnisch, Chemnitz, Zwickauerstr. 33. 



Deutsche Reichspatente. 

Kl. 21h, Nr. 1710:>2, vom 29. August 1905. 
Allgemeine Elektrizitäts - Gesellschaft in 
Berlin. Einrichtung an elektrischen Schwtißapita- 
raten tum Stumpfschweißen ron MetaUxtäben und dergl. 

Die als Klemmbacken ausgebildeten StromzufOh- 
rungen a sind dem Querschnitt der zu schweißenden 
Metallstäbe A entsprechend so gestaltet, daß der Ab- 
stand zwischen den der Schweißfuge zugewendeten 




Begrenzungskanten der beiden Elektroden « an den 
schmäleren Teilen des Stabes geringer ist, als an den 
breiteren Teilen seines Querschnittes. Es wird da- 
durch an den schmäleren Teilen des Stabes entsprechend 
der im Verhältnis zum zugehörigen Volumen größeren 
Oberfläche und der daraus sichergebenden stärkeren 
Abkühlung mehr Stromwärnio als an den breiteren 
Stellen des Stabes entwickelt, so daß eine gleich- 
mäßige Erwärmung an allen Teilen der Schweißstelle 
eintritt. 

Kl. 24 e, >'r. 170406, vom 5. August 1904. 
Louis Boutillicr in Paris. Ga*er:euger. 

Durch den Rost u 
jjcL des Gaserzeugers 

mündet ein zentraler 
Schacht A, der bis in 
das glühende Brenn- 
material hineinragt 
und zur Zuführung 

des Brennstoffes 
dient Ks soll hier- 
durch eine Abdestil- 

lation der Teer- 
dämpfe auB dem von 
unten zugeführten 
Brennstoff erzielt und 
erreicht werden, so 
daß der Brennstoff 
vollständig von den 
flüchtigen Teerpro- 
dukten befreit ist, 
wenn er aus dem 
Schacht b in den Gas- 
erzeuger gelangt. Beim Hindurchtreten durch den 
glühenden Brennstoff findet dann eine vollständige 
Zersetzung derselben statt. 

Der Brennstoff kann durch Rohr c oder d unter- 
brochen oder ununterbrochen zugeführt werden. 
Durch Rohr e tritt da* Dampf-Luftgemisch ein. f ist 
ein Zugang zum Aschfall g. 
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Amerikanische Patente. 

Nr. 799542. CharleB C. Davis in German- 
town, Pa. Verfahren zum Zementieren ron Einen 
und Stahl. 

Nach diesem Verfahren soll die Aufnahme von 
Kohle mit Hilfe dcg elektrischen Stromes befördert 
werden. Die sn zementierenden Platten a sind auf 
einem Blockwagen b zwischon Wanden c aus fener- 



^—r-c -ttt^ 1 . t "*t"-^ : s-'-T2afr: " - "*i 



festem Material angeordnet. In dem zwischen den 
Platten a gelagerten Zemontierangsmatcrial m (Gra- 
phit, Kohle, Koks), da» mit Sand oder Kieselerde 
vermischt sein kann, ist eine Elektrodenplatte d 
(Eisenplatte) untergebracht. Nachdem das Ganze 
einer Temperatur von 800 bis 850° C. ausgesetzt ist, 
wird ein elektrischer Strom in die Platte d geführt, 
der durch das Zementiornngsmaterial m hindurchgeht 
n der Platten a austritt. 



e 



Nr. 801186. D. B. Cheswer in Chicago, JH. 
Blockziehtr. 

Der Bloduieher gleicht dem in Nr. 800712 be- 
schriebenen im Prinzip. Eine Abweichung besteht 

nur darin, daß die zwei Zy- 
linder nicht ineinander, son- 
dern übereinander angeord- 
net sind und in jedem sich 
ein besonderer Kolben be- 
wegt. Der obere a trägt 
wieder ein Auge x für den 
Kranhaken, der untere b 
den Prefisteinpel c für den 
Block d. Die neue Anord- 
nung der Zvlinder hat den 
Vorteil, daß das Verhältnis 
der Kolbenflächen zueinan- 
der beliebig gewählt werden 
kann. Soll z. B. der Druck 
nach unten dem Zug nach 
oben gleichen, so können die 
Durchmesser beider Zylinder 
und Kolben gleichgemacht 
werden. Die Anordnung der 
übrigen Teilo des Block- 
ziohers entspricht der des 
vorbeschriebonen; ebenso ist 
die Wirkungsweise der Vor- 
richtung genau die gleiche. Die beiden äußeren Ge- 
stänge e für die Befestigung des zweiten Kranhaken s 
sind an dem Preßstempel c befestigt. 

Nr. 788089. W. J. Patt er so n und C. R. 
Knapp inPittsburg. Verfahren, nur abgelagerten 
Formsand zu verwenden. 

Bei Formsand, der stets von neuem gebraucht 
wird, zeigt sich der Uebelstand, daß sich kleine 
KlOmpchen darin bilden, die die Oberflächen der Guß- 
stücke rauh machen. Nach vorliegender Erfindung 
wird der Sand nur ungefähr einen Tag benutzt und 
muß dann mehrere Tage ablagern, wodurch die 
Klümpcbenbildung vermieden werden soll. Auf der 
Zeichnung ist eine dementsprechend eingerichtete 
Formereianlage dargestellt. Der Sand befindet sich 
in den Behältern a nnd wird einen Tag lang nur 
einem von diesen entnommen und durch die Förder- 




vorrichtung b einem Elevator e zugeführt, der ihn 
mittels einer zweiten Fördervorrichtung d über die 




ninen e bringt. Durch verschließbare Oeff- 
in der oberen Förderrinne d kann der Sand 
auch in joden der Vorratsbehälter o gefüllt werden. 

Nr. 796189. Nelson M. Langdon in Mance- 
lona, Mich. Panzerung für Hochöfen. 

itel des Ofens wird auc 



Der Mantel 

stoßenden Platten a gebildet, die mit je einem Knaggen b 




versehen sind. LeUtere besitzen Vertiefungen o zum 
Einlegen der die Platten zusammenhaltenden Schrauben- 
bolzen c Diese Einrichtung ermöglicht die Herausnahme 
oder das Auswechseln einer einzelnen Platte, ohne die 
übrigen Platten entfernen zu 



Kr. 796259. Carlton El Iis in New York, 
N. Y. Regenerativ-Gasofen. 

Der Ofen ist mit einem Hilfsrcgenerator c ver- 
sehen, durch den die frische Luft hindurchgehen muß, 
ehe sie in den Regenerator a und ans diesem in den 
Herdraum d tritt. Die durch den Ventilator r ab- 
gesaugten Verbronnungsprodukte gehen zunächst durch 




die Regeneratoren a und b, ahulann durch den Hilfs- 
regenerator c, um hierauf dem Verbrennungsraum des 
Gaserzeugers <• zugeführt zu werden. Zur Steuerung 
der Luft und des Gases dienen die Klappen m, n, o 
und p. Durch den Hilfsregenerator wird bezweckt, der 
frischen Luft eine größere Wärmemenge zuzuführen als 
dem bereits eine höhere Temperatur besitzenden Heizgas. 
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Statistisches. 

Statistisches aus dem Betriebe der Preußisch-Hessischen Staatseisenbahnen.* 



Dem Preußischen Abgeordnet« nhause ist ein Be- 
riebt über die Ergebnisse de« Betriebe» der ver- 
einigten preußischen und hessischen Staattteisenbahnen 
im Rechnungsjahre 1905 zugegangen, dem vir die 
nachfolgenden in mehr als einer Hinsicht interessanten 
Angaben entnehmen: 

Die durchschnittliche Betriebslänge betrug a) im 
ganzen 34 549,52 km, b) für den Personenverkehr 
33 524,62 km und c) für den Güterverkehr 34 399,15 km. 
Die " 



absolut 476015677 .* 1 146 249 174.4 

in •/» der Verkehrsein- 

nahmo 29,34 o 0 70,66 o; 0 

in °'o der Oesamtein- 
nahme 27,53 o'o 06,28 o 0 

auf 1 km durchschnitt- 

licher Betriebslänge 14 199 Jt 33 322 uT 



Im ganzen betrugen die Verkehrseinnahmen 
1 622 2(i4 851 ,» ', d. s. 46 955 ,4t auf 1 km durchschnitt- 
licher BetriebslAnge und 93,81 o 0 der Oesamteinnahrne. 
— Zwecks Unterhaltung, Erneuerung und Ergänzung 
der baulichen Anlagen wurden 24 160522 JH für 
Schienen, 13 653 697 * für Kleineisenzeug, 7 464 132 Jl 
für Weichen , 23 828 055 .4 für 8chwellen verausgabt. 
An Betriebsmitteln wurden für 33 986 728 .Jf Loko- 
motiven, für 12294 410 Personenwagen, für 
23 634 363 .* Gepäck- und Güterwagen beschafft. 
Für Kohlen, Koks und Briketts wurden 89 982 593 .« 
ausgegeben. Gegenüber einer Gesamteinnahme 
von 1729253130 .* betrug die Gesamtausgabe 
1048307834 *; es ergab sich also ein UeberschuB 
von 680 945 296 d. s. 7,52 oj 0 dos im Durchschnitt 
des Berichtsjahres 9 059 283 385 ,* betragenden An- 
lagekapitals, 39,38 ",0 der Gosamteinnahmc und 
19 709 * auf 1 km dor durchschnittlichen Betrieba- 
länge. Der Kohlenverkehr gestaltete sich wie folgt : 









Korr hichn. 
lirfördrning 
J*dcr Tonnr 




tata 


ta 

rar 1 1 


für 1 «km 




t 


.km 


km 


- 


. 




4 


Steinkohlen, -Briketts, -Koki) 


88 825 903 


10721 619565 


120,70 


265 261 848 


87,45 


2,99 


2,47 


Braankohlen, -Briketts, -Koks 

/usammen 

Kohlenverkehr im ganzen . . . . 


17 973 620 
106 799 523 
7 047 609 
113 847 132 


1 245 546 494 

11 967 166 059 
1580 836 000 
13548 002 059 


69,30 
112,05 
224,31 
119,00 


38 078 901 
303 340 749 

= 


12,55 
100,00 


2,12 
2,84 


3,06 
2,53 



Aus dem Verkehr von Gegenständen, die zu Aus- 
nahmetarifen befördert werden, heben wir den 



Eisen und Eisenwaren hervor; er gestaltete sich folgen- 
dermaßen : 



«icllun jtbrrrlch 



Beförderte 
t 



Eisen und Stahl des Spezial- 
tarifes I und II 
SehilTbaueisen 
Gießereiroheisen 



Eisen u. Stahl der Spezial- 
tarife I und II und Eisen- 
bahnfahrzeuge 
Steinkohlen« einschl.Briketts 
und Koks) /um Betriebe der 

Hochöfen, Stahlwerke, 
Siemens-Martin-, Puddel- 
und Schweißüfcn, der Walz- 

und Hammerwerke 
Stoffe zum Spülversatz im 
Bergwerksbetriebe 



von Lothringen und Luxemburg 

nach dem Ituhrhezirk 
nach den Nord- und Ostseehäfen 
und Stationen des Küstengebietes 

nach Seehafonstationen 
von Hochofenwerken nach Berlin 
und Umgegend, Stationen in der 
Nähe der Oder, Elbe, Weser, Ems, 
nach Niodorschlcsien und dem 
Königreich Sachsen 

nach deutschen Seehäfen bei über- 
seeischer Ausfuhr nach außer- 
europäischen Ländern 

vom Kuhrgebiete nach: 

1. Stationen des Lahn-, Dill- 
und Sieggebietes 

2. Georgsmarienhütte, Osna- 
brück und Vienenburg 

nach den Kohlenbczirken der 
Ruhr u. Saar, in Schlesien und 
dem Aachen-Eschweilor Bezirke 



1 466 497 

517 384 
197 374 



494 703 
257 191 

l 410 708 

88 050 

50 622 



wiibrend der Zell 



6 580 282 v. 1. 1.05-31. 12.05 

4 845 079 v.l. 1.05-31. 12.05 
1 325 855 v.l. 11.04-31. 10.05 



I 



4 081 413 

1 367 348 

3 842 294 
224 536 

20 837 



v. 1.7.05-30. 6. 06 
v. 15. 1.05—14. 1.0« 

v. 15. 1.05-31. 3. 06 
v.l. 10. 05-31. 3. 06 

v. 1.1.05-31.12.05 



* Vergl. S. 144 und 145 dieses Heftes. 
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Berichte über Versammlungen aus Fachvereinen. 



Society of Chemical Industry. 

Auf dorn Ende Oktober 1906 zu Toronto ab- 
Ift'haltcnen Meeting der Canadian Section der Society 
of Chemical Industry berichteten Herbert A.Baker 
und W. R. Lang Ober den 

verschlechternden Einfluß des Beizens mit Saure 
bei SUhldrnht and dessen teilweise Unschädlich- 
machang durch Erwärmen.* 

Bekanntlich ist es bei der Drahtfabrikation all- 
jemein üblich, den Walzdraht zu beizen, um den 
lililhrtpan vor dem Ziehen zu entfernen. Daß dieses 
Verfahren verschlechternd auf den Draht einwirkt, 
int langst bekannt,** doch hat man gefunden, daß der 
Draht, wenn er nachher einige Stunden auf 120° C. 
erwärmt wird, annähernd vollständig sich wieder er- 
holt, bo daß er sich ziehen läßt. Die genannten Ver- 



fasser Htellten nun Versuche an, um den Betrag dieser 
Verschlechterung ausfindig zu machen und festzu- 
stellen, wieweit sich der Draht wieder erholt. Die 
Proben wurdon auf den Werken der Imperial Steel 
and Wire Company zu Collingwood, Ontario, während 
des Herstellungsganges genommen, in dor aus Tabelle I 
ersichtlichen Weise. Zu bemerken ist, daß die Bruch- 
festigkeit während des ganzen Herstellungsverfahrens 
gleichmäßig blieb, soweit sich dies durch den an- 
gewandten Prüfungsapparat feststellen ließ. Die pro- 
zentuale Dehnung, auf 200 mm Länge gemessen, bleibt 
ebenfalls ziemlich dieselbe, während die Einschnürung 
vor dem Bruch sofort nach dem Beizen mit Säure 
abnimmt und Bich annähernd gleich bleibt, bis nach 
dorn Anwärmen, wo eine deutliche Zunahme dieser 
Eigenschaft eintritt. Wichtig ist der Umstand , da 
es von dieser Eigenschaft abhängt, wie sich der Draht 
durch das Ziehloch ziehen läßt. 



Tabelle I. 



1 


/u|rr.»li(tki-U in kglqrom 


Dehnung; »uf •-'00 mm 
In % 




Kln«e.bnliruni; In \ 


l'robe 


A 


• 


• 


A | ,. 


<' 


A 


I» 


c 


Vor dem Beizen , . ' . 

Nach dem Beizen mit Säure 
. „ Oxydieren . . , 
, „ Eintauchen in 

Nach dem Erwärmen . . . 


46,19 
43,17 
44,15 

46,19 
46,19 


41,97 
41,97 
40,08 

41,97 
40,78 


48,58 
45,14 
45,49 

47,11 
47,53 


16 13 

16 13 

17 14 

16 14 

16 ia 

1 


12 
13 
11 


63 
38 

» 

57 


CO 
44 
47 

47 

oo 


67 
47 
44 

41 

5« 



Die angewandte Schwefelsäure (100" C.) war bei A 3Sprozentig, B 1 1 prozentig, C lOprozentig. 
Zeiten für das Verweilen in dem Bad betrugen bei A 1 Stunde, B 45 Minuten, C I Stunde 10 Mi 
Sämtliche Proben blieben etwa 4 Stunden in dem Wärmofen. 



Die 



Tabelle IL Biogeproben. 





Vor dem 
BcUeo 


N'«ch dem 
Brlzen 
mit »Hon- 


Jiach dem 
Oxydieren 


Snch 
dem Ein- 
tauchen In 
Kalk- 


Sach dem 
ErwUrmi-n 


ä 


100 


70 


64 


64 


100 




100 


60 


56 


57 


99 




100 


71 


65 


53 


100 



Tabelle III. Zugfestigkeit und Einschnürung. 



Durek- 
UrMer 

In am 


ZuirfciUgkflt in kji'qmm 
Draal A Prahl b | Draht 0 


EloMhnaruDg; In °/o 
Draht A Draht B [ Prahlt' 


(«) 4,44 


61,25 


65,88 


65,88 


52,0 


64 


47 1 


1 k»> 3,61 


79,17 


80,08 


80,08 


45,0 


3K 


36 


ici 2,84 


82,47 


86,06 


86,06 


28,5 


31 


32 


l'ii 2,31 




97,31 


92,11 




311 


33 


<*) 1,88 


96,32 


105,46 


105,46 


20,0 


37 


30 



Ein ähnliches Verhalten des Drahtes zeigt sich 
Ixi den Biegungsversuchen, welche in Tabelle II zu- 
Mmmengestellt sind. Die Zahlen geben hier nur ein 
Verhältnis an, wie oft sich der Draht vor dem Bruch 
in einem bestimmten Winkel biegen ließ. Die höchste 
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Durchschnittszahl von je etwa 8 bis 10 Proben wurde 
gleich 100 genommen und die übrigen Zahlen dement- 
sprechend eingesetzt. Die Ergebnisse lassen ein Sinken 
der BiegungHfähigkeit des Drahtes unmittelbar nach 
dem Beizen und ein Wiederemtarken nach dem An- 
wärmen erkennen. Außerdem wurden Scherproben an- 
gestellt, die jedoch so geringe Unterschiede ergaben, 
daß sich keine Schlüsse aus denselben ziehen ließen. 



Tabelle IV. Biege proben. 



Dim-hniriitL-r 
lo mm 


Draht A 


Draht B 


Draht C 


(a) 4,44 


1(1 


100 


100 


(b) 8,61 


90 


97 


100 


(O 2,84 


89 


100 


H3 


(d) 2,31 




100 


80 


(c) 1,83 


N6 


100 


94 

1 



Eine Prüfung der aus den Walzdrähten A, B, (' 
gezogenen Drähte von verschiedener Stärko wurde in 
derselben Weise ausgeführt (siehe Tabelle III». Es 
ist dabei zu beachten, daß Draht B und C eine höhere 
Zugfestigkeit als A besitzen. Auch läßt sich ein An- 
wachsen der Zugfestigkeit mit dem Ausziehen er- 
kennen. Das Abnehmen der Einsebnürungsfähigkcit 
ist bei B und (J geringer als bei A. Daher dürften 
wahrscheinlich erstere Drähte sich durch mehr Zieh- 
löcher ziehen lassen, bevor ein Ausglühen nötig werden 
wird. Der einzige Unterschied in der Behandlung der 
Drähte hntto datin bestanden, dal! Droht A mttaspro- 
zentiger, B und C dagegen durch lOprozcntige Schwefel- 
säure gebei/.t worden war. Indem Anwärmofen wurden 
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alle etwa 4 Stunden — langer als tthlich — bclaatten, 
ho daß nie nach Möglichkeit ihre volle frühen- FeHtig- 
keit wiedererlangten. Nach dienen Versuchen eignet 
sich nl.n» eine schwächere Säure besser «um Heizen. 

Tabelle IV gibt einen Vergleich der Bicgungs- 
fähigkeit der obigen Drähte und sind demnach B und C 
ebenfalls besser. Die Ansicht, die man vielfach trifft, 
daß die Gegenwart von Schwefel eine Verschlechterung 



herbeigeführt habe, ist im vorliegenden Falle aus- 
geHchlossen. da der Schwefelgehalt vor wie nach der 
Behandlung 0,0.'»1 °/o betrug. Ehcrneigendiebciden Ver- 
fasser zu <lerbekannten Annahme, daß eine Eisen- Wasaer- 
stoffverbindung sich gebildet habe, doch könnten zur- 
zeit noch keine sicheren Schlüsse trotz mancher be- 
stätigender Versuche veröffentlicht werden, und sollen 
daher die Versuche fortgesetzt werden. C. G. 



Referate und kleinere Mitteilungen. 



Umschau im In- und Ausland. 

Deutschland. Seit kurzem laufen in dem 
Betriebe des Hasper Eisen- und Stahlwerkes 
in Haspe (Westfalen) einige 

Selbstentladewagen, 

welche sowohl durch ihre eigenartige 
als auch durch ihre ungewöhnlichen 
allgemeines Interesse beanspruchen. Diese von A rthur 
Koppel, Aktiengesellschaft in Berlin, gelieferten 



Konstruktion, 
Abmessungen 




Abbildung l. 

Wagen besitzen eine Tragfähigkeit von 50 t bei einem 
Eigengewicht von nur 16,8 t. Das verhältnismäßig 
niedrige (lewieht des Wagens wurde dadurch erreicht, 
daß der Kasten selbst bezw. seine Seitenwände zum 
Tragen der Nutzlast mit herangezogen wurden , wo- 
durch die Verwendung des sonst im Waggonbau 
Üblichen Traggestelles überflüssig wurde. Aehnliche 
Wagen, jedoch unter ausgiebiger Verwendung ge- 
preßter Bleche, sind bereits seit längerer Zeit, ins- 
besondere in Amerika, England und Krankreich, im 



Gebrauch. Die Erfahrung mit solchen schweren 
Wagen au« gepreßten Blechen zeigt, daß die in der 
Hauptsache in der bequemeren Herstellung und in 
dem geringen Eigengewicht begründeten Vorteile 
durch die recht beträchtlichen Unterhaltungskosten 
voll aufgewogen werden. Man entschloß sich deshalb, 
im vorliegenden Falle gepreßte Bleche nicht zu be- 
nutzen, das Gewicht vielmehr unter bestmöglicher 
Ausnutzung der Fcstigkeitseigenschaften des verwen- 
deten Konstruktionsmateriales so niedrig als möglich 
zu halten. Die in den Abbildungen 1 bis 4 wioder- 

gegebenun Wagen Kind 
sogenannte Bodenent- 
leerer, d. h. sie ent- 
laden durch den Boden 
zwischen die Schienen. 
Die Verschlußeinrich- 
tung ist in ihren we- 
sentlichen Teilen durch 
Patente geschützt. Die 
Anordnung mit hori- 
zontalen Schiebern ist 
boreita in einer großen 
Anzahl von Koppcl- 
Bodenentleerern aus- 
geführt worden und 
hat sich unter den ver- 
schiedensten Verhält- 
nissen bestens bowährt. 
Diese Konstruktion hat 
der sonst bei Bodeuent- 
leerern vorwendeten 
Anordnung mit srhri'iggestellteti Klappen gegenüber den 
Vorzug, daß sie eine bessere Kaumausnutzung und 
damit eine günstigere Höhenlage des Wagcnschwer- 
punktes gestattet. Sie ist außerordentlich leicht und 
bequem zu bedienen und läßt infolge der zw angläufigen 
Beweglichkeit der Bodenschieber eine gewisse Kegulier- 
barkeit der Entladegesehwindigkeit zu. Die Betriebs- 
sicherheit der Konstruktion wird dadurch gewähr- 
leistet, daß einerseits ein selbsttätiges unbeabsichtigtes 
Oeffnon der Schieber während der Fahrt unter allen 




Digitized by Google 



23. Januar 1907. 



Referat* und kleinere Mitteilungen. 



Stahl und Eiitun. 151 




UmstAnden ausgeschlossen ist und anderseits das 
Oeftnen und Schließen von einer Stelle au», eventuell 
von einer Plattform deB Wasens aus, vorgenommen 
werden kann. 

Die Abbildungen :i und 4 zeigen die Schieber- 
annrdnung in geschlossenem und in geöffnetem Zustande. 
Da* Schieberpaar int in seitlichen WinkeUchienen 
durch Trag- und Laufrollen ho aufgehängt, daß die 
Laufßäcbcn gegen das hcrauHfallende Ladegut voll- 
kommen geschützt sind. Die Schieber sind unter Ver- 
wendung Galischer Ketten, welche über entsprechende 
Kettenrader geführt wind, ho miteinander verbunden, 
daß sie nur gleichzeitig und in entgegengesetzter 
Richtung zueinander bewegt werden können. Durch 
doppelte Anordnung des Kettengetriebes an beiden 
Wagenseiten und paarweise Befestigung der Ketten- 
räder auf gomeiu- 
Kamer <|uer zur Wa- 
genachse liegender 
Welle wird die voll- 
kommene Parallel- 
fQhrung der Türen 
erreicht. Auf beide 
Kettenradwelltnitind 
Schneckenräder auf- 
gekeilt, deren zuge- 
hörige Schnecken mit 
Recht«- und Links- 
gewinde auf gemein- 
«iiner Welle sitzen 
und somit dio Bewe- 
gung stets in ent- 
gegengesetztem Dre- 
hungssinn auf die 
beiden Kettenrad- 
wellen übertragen. 
Durch die mit Dreh- 
steru versehenen Yor- 
gelegewellen ist es 
möglich, diu Schie- 
ber von verschiede- 
ner Stelle aus zu be- 
dienen. Die l'eber- 
■atnag in dem Ge- 
(nebe ist so bemes- 
sen, daß ein Mann 
den Wagen bedienen 
kann. Die Hauptab- 
UIWUHgUll sind fol- 
gende: Innere Länge 
des Kastens 8,80 m, 
innere Breite des 

Kastens 2,34 in. äußere Breite den Kastens 2,50 m, lichte 
Länsre der ßodenöffniing 2 m, lichte Breite der Boden- 
Öffnung 0,80 m, Höhe des Wagens über Schienen- 
oberkanto 3,60 m, Spurweite 1435 mm, Tragfähigkeit 
50000 kg, Kassungsraum 40 cbm, Leergewicht 16,85 t, 
Radstand der Drehgestelle 1,80 m, größter Radstand 
8,30 in. Wagenlänge aber alles 10,80 m. 

Die Wagen werden bei dem eingangs erwähnten 
Werke im inneren Dienste zur Beförderung von 
Schlackensand, Hochofenschutt und dergl. nach den 
Halden verwendet, d. h. die Wagen entladen zunächst 
in KQllrQmpfe mit großem Fassungsraum, aus welchen 
das Fördergut in Drahtseilbahnwagen abgezogen und 
aus diesen Aber der Halde selbsttätig entleert wird 

Dip WaK'eu laufen auffallend rubi^r trotz ihrer 
ungewöhnlichen Höbe und der sehr kurvenreichen 
Strecke, welche Gefälle bis 1 : 60 aufweist. Die Ent- 
ladung gebt äußerst flott vonstatten, im Durchschnitt 
genElgt ein Zeitraum von zwei bis drei Minuten, um 
den W hl'-'ii zu entladen und die Klappen wieder zu 
verschließen. Der Arbeitslohn für die Entladung 
eines Wagens beträgt nach den Angaben des Be- 
triebes nur etwa 2 Pfg. 



Vereinigte Staaten. Einer uns zugegan- 
genen Nachricht zufolge wird auch auf dem Gebiete 
des Schornsteinbaucs Nordamerika demnächst die 
größte Bauausführung dar Welt aufweisen können. 
Dio Firma Alphons Custodia, Cbimnoy (Konstruk- 
tionen, in New York (Tochtergesellschaft der gleich- 
namigen Düsseldorfer Firma), hat von einem Silber-, 
Blei- und Kupfererze verhüttenden Werke den Auf- 
trag erhalten zum Bau eines 

Schornsteines von l'.l in Höhe 

und 15'/« m oberem I. Durchmesser. Amerika besaß 
bis jetzt den weitesten Schornstein der Welt mit 
9,15 m oberem 1. Durchmesser bei nur 92 m Höbe, 
der auch von der oben genannten Firma erbaut ist. 
Der 140 m hohe Schornstein der Halsbrückencr Hütte 



AbbIMui k 3. 




Abbildung «. 

in Freiberg in Sachsen muß sich also bald mit dem 
zweiten Platte unter den Riesenschornsteinen be- 
gnügen. 

Der Sonderausschuß des Vorstandes der Handels- 
kammer zu San Francisco hat nunmehr seinen Bericht 
über die Entscheidungen wegen der 

Entschädigungen nach dem Großfeuer 
In Snu Francisco 

veröffentlicht.* Nach dem Bericht umfaßt das ab- 
gebrannte Areal insgesamt rund 12 qkm, es enthält 
520 BlockB mit etwa 25 000 Gebäuden, von denen die 
Hälfte bewohnt war. Der versicherte Betrag für 
Eigoutuin auf dem Krandpiatz war annähernd 
235000000 | (= 9870000000 •*). Der Wert der 
durch Feuer zerstörten Häuser mit ihrem Inhalt soll 
etwa 350000000 $ (= 14 700 000 000 betragen 
haben nach einer Schätzung auf Grund der Verbind- 
lichkeiten der Versicherungen, des für den W r ert an- 

• „The Iron Age* 1906, 20. Dezember. 



Digitized by Google 



152 SUhl und Eisen. 



Bücherschau. 



27. Jahrg. Nr. 4. 



erkannten Entschädigungssatzes (etwa 70 o 0 ) und unter 
der Annahme, daß 5°o den Eigentums nicht ver- 
sichert waren. Die endgültigen Zahlungen der Ver- 
sicherungsgesellschaften aollen nun, wie festgesetzt 
int, um HÜ J /e des angegebonen versicherten Betrages 
schwanken. In Chicago wurden seinerzeit 50 o*„ und 
in Haitimor« 90°/« bezahlt. 



EUenbuttenw&nulscheg and Metallurgisches 
Institut in Aachen. 

Im Etat des Kultusministeriums für das Etats- 
jahr 1907 sind als dritte Kate zum Neubau des Eisen- 
hüttenmännischen und Metallurgischen Instituts der 
Technischen Hochschule zu Aachen 350 000 Jt ein- 
gesetzt. Die Erläuterungen dazu lauten: .Die Kosten 
waren im Extraordinariuni für 190U veranschlagt für 
a) Grunderwerb 250000 .4, bl Hauptgebäude des 
Ei*cuhüttenm&nnischen Instituts 413 400 >4, c) Schmelz- 
laboratorium nebst Schornsteinen 31 200 Jt, d) Haupt- 
gebäude des Metallurgischen Instituts 14»! 600.*; zu- 
sammen 841 200 Hierzu treten die Kosten des 
für beide Institute bestimmten Heamtenwohnhauses, 
die sich nach dem nochmals geprüften Kostenanschläge 
auf 43 700 ,4 belaufen. Mithin (iesamtbetrag 8*4 900.*. 
— Inzwischen ist, entsprechend einer Anregung 
des Vereins deutscher E i s e n h ü 1 1 e n 1 e u t e , 
welcher zu den Kosten einen Beitrag von 140 000 -* 
geleistet hat, in Aussicht genommen worden, die Ge- 
schoßhöhe der Hauptgebäude um etwa 1 in zu ver- 
größern. Die hierdurch erwachsenden .Mehrkosten 
betragen nach den nochmals geprüften Kostenanschlägen 
für das Eisenhüttcnmünniache Iustitut 21 000 .* und 



Büche 

Lexikon dir (jrsainten Technik- und i/in-r Jlilf's- 
wi.<s,nsclntft>n. Im Verein mit Fachgenosseu 
herausgegeben von O t to hu eye r. Mit zahl- 
reichen Abbildungen. Zweite, vollständig neu 
bearbeitete Auflage. Hl. Band. Stuttgart 
und Leipzig, Deutsche Wrlagsanslalt. (ich. 
HO 

Der anerkennenswerten Sorgfalt, die der Heraus- 
geber aufgewendet bat, um die neue Auflage »eines 
Werkes nach jeder Richtung hin zeitgemäß zu ver- 
bessern, haben wir schon bei Erscheinen des zweiten 
Bandes* gedacht. Da« damals besagte gilt ohne 
Einschränkung auch für den vorliegenden dritten Band, 
der die Stiehworte „Dolomit" bis „Feuertüren* be- 
handelt. Doch möchten wir noch hinzufügen, daß 
der Inhalt des Bandes nicht nur umgearbeitet, sondern 
auch durch zahlreiche neue Artikel wesentlich ver- 
mehrt worden ist. Um trotzdem den Umfang gegen 
früher nicht anwachsen zu lassen, hat der Heraus- 
geber in ausgiebiger Weise Kleindruck angewendet, 
der aber infolge der schönen Schrift und de» vorzüg- 
lichen l'apieres noch sehr gut zu lesen ist. Als her- 
vorragend darf wiederum die Ausstattung des Buches 
mit über 1500 Abbildungen und Konstruktionszeich- 
nungen betrachtet werden. Sehr wesentlich ist ferner 
der Umstand, daß bei den Literaturnachweisen neben 
den einschlägigen Werken auch die zugehörigen Zeit- 
schriften gebührend Berücksichtigung gefunden halten. 
.Somit schließt sich der Band seinen Vorgängern inner- 
lich wie äußerlich durchaus würdig an. Zudem darf 

*♦ „Stahl und Eisen- Diu.; Xr. 3 S. 17v 



für das Metallurgische Institut 8500 .4, zusammen 
29 500 .4. 

Es hat sich weiter als dringend wünschenswert 
herausgestellt, die Dachgeschosse der beiden Haupt- 
gebäude, auf deren völlige künftige Nutzbarmachung 
in dem Bauplane bereit« Rücksicht genommen ist, 
von vornherein vollständig auszubauen und gebrauchs- 
fähig zu machen. In dem Dachgeschosse des Eisen- 
hüttenmännischen Instituts soll ein großer photo- 
graphischer Kaum und eine Reihe weiterer Zeichen- 
säle und Snmmlungsräume, in dem Metallurgischen 
Institut noch eino Wohnung für einen Laboratoriums- 
dioner geschaffen werden. Die hierdurch entstehenden 
Mehrkosten betragen im ganzen 31000 .4; der Ge- 
samthedarf erhöht sich demnach auf 945 400 .//. Ks 
sind bereits gestellt worden durch den Staatshaushalt 
für 1905 232 250.4, für 190« 1 WO 500 .4; es bleiben 
demnach flüssig zu machen 532 050 • . Dazu kommen 
noch die Kosten der inneren Einrichtung und der 
äußeren Anlagen. Für das Etatsjahr genügt eine 
weitere Rate von 350 000 «. 

Aus Industriekreisen ist noch ein Betrag von 
500 * als Beitrag zu den Kosten zur Verfügung 
gestellt worden. Die Interessenbeiträge haben damit 
den (iesamtbetrag von 411 000 * erreicht. * 

Berichtigung. 

Wir werden darauf aufmerksam gemacht, daß sich 
in dem Vortrage von Professor Eichhoff: .Leber 
die Fortschritte in der Elektrostahl-Dar- 
stellung" („8tabl und Eisen* 1907 Nr. 2) auf S. 41 
unten ein Irrtum insofern eingeschlichen hat, als es 
statt „in Werdohl- heißen muß „bei Werdohl*. 

Dir Redaktion. 



r schau. 

gerade er bei den Lesern von „Stahl und Eisen- ein 
besonderes Interesse voraussetzen, weil er zahlreiche 
Artikel bringt, die in das (iebiet des Eisenhütten- 
wesens gehören. Auf diu betreffenden Abschnitte 
näher einzugehen oder sie auch nur aufzuzählen, 
würde zu weit führen; indessen bürgen schon die 
Namen der Verfasser, unter dunen wir — ohne damit 
andere zurücksetzen zu wollen — nur Th. Beckert, 
W. Borchers und M. Rudeloff nennen, hinreichend 
dafür, daß dieser Teil des Bandes sachgemäß be- 
arbeitet worden ist. Leber manche Einzelheiten frei- 
lich werden die Meinungen auseinandergehen. So ist 
das sehr wichtige Stichwort „Eisenerze" mit nur sieben 
Zeilen entschieden zu kurz abgetan, und zwar u. E. 
nicht einmal ganz einwandfrei; denn daß Schwefel- 
kies nicht als Eisenerz betrachtet wird, dürfte doch 
weniger in seiner vorwiegenden Verwendung zur 
Schwefelsäuredarstcllung als in dem Umstände be- 
gründet sein, daß eben der hohe Schwefelgehalt eine 
unmittelbare Verhüttung auf Eisen nicht zuläßt. Vermißt 
haben wir außerdem ein Stichwort „Eisendarstellung" 
oder „Eisenerzeugung*, das auf die späteren Kapitel 
wie „Roheisen* usw. verweist. Abgesehen von solchen 
Ausstellungen, denen sich mit Leichtigkeit zahlreiche 
Beispiele einer mustergültigen Darstellung — darunter 
namentlich aus der von Dalchow-Berlin bearbeiteten 
„Mechanischen Technologie" gegenüberstellen ließen, 
bestätigt der Bund unser früher abgegebenes Urteil, 
dali wir es bei Lucgers Lexikon mit einem technischen 
Nachschlagewerke zu tun haben, das in der deutschen 
Fachliteratur nicht seines gleichen hat. Dem Fach- 
mann und — wie wir mit gutem Grunde behaupten 
dürfen — auch dem gebildeten Laien darf es warm 
empfohlen werden. 
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Lehrbuch der (ieolwjie. Von Pr. Km aliud 
Kay si-r, Professor an der l'niversitilt Mar- 
burg in Hessen. In zwei Teilen. I.Teil: 
Allgemeine Geologie. Mit 4S3 Texttigureu. 
Zweite Auflage. Stuttgart 1905, Ferdinand 
Enke. 18.40 _M, geh. 20 J>. 

Mit Rocht bezeichnet der Verfasser die Geologie 
als einen der schönsten Zweige der Naturforschung 
und als eine Wissenschaft, die dem Geiste Nahrung 
uml Anregung bietet, wie wenige andere. Die für ein 
wissenschaftliches Werk verhältnismäßig rasche Er- 
schöpfung der ersten Auflage hat die gute Aufnahme, 
die das Buch gefunden, dargetan. .Seine »ahlreichen 
Freunde werden erfreut sein zu hören, dail die »weite 
Aullage fast um die Hälfte mehr Seiten und Figuren 
aU die erste zählt und daher als ein ganz neues 
Werk zu bezeichnen ist, das alle Vorteile der ersten 
Auflage besitzt, aus dem aber die unvermeidlichen 
Mängel, die einer jeden ersten Auflage eines Werkes 
dieser Art anhaften, beseitigt sind. 

(itst-hirhtr der Chemie tun den tilhshn Zeiten 
hi» zur <!f(jinintrt. Zugleich Einführung in 
das Studium. Von Pr. Ernst von Meyer, 
o. Professor der Chemie an der Technischen 
Hochschule Dresden. Dritte verbesserte und ver- 
mehrte Auf laue. Leipzig, Veit et Comp. 1 1 ,k. 

Eine Geschichte der Chemie, die in 16 Jahren 
drei Auflagen erlebt, bedarf keiner besondern Emp- 
fehlung mehr. Es zeugt das allein für den inneren 
Wert des vorliegenden Werkes, welches noch viele 
neue Freunde sich erwerben wird. Das erfreulicher- 
weise sii li immer mehr bemerkbar machende Wieder- 
erwachen des historischen Winnes wird nicht ohne 
gute Fullen bleiben. Es gibt, wie Wilhelm Ost- 
wald sagt, „kein wirksameres Mittel zur Belebung 
und Vertiefung des Studiums einer Wissenschaft, als 
das Eindringen in ihr geschichtliches Worden". Das 
Buch wird zum Studium guter Originalabhandlungen 
anregen, auf dessen Wert die grollen Lehrer der 
Chemie häufig hingewiesen haben. 

Das Streben des Verfassers, eine übersichtliche 
Darlegung der wichtigsten Lehren und Tatsachen, 
welche den heutigen Besitzstand der Wissenschaft be- 
gründet haben, zu geben, ist durchaus erreicht. 

Jahrbuch der Elektrochemie und anijeuundten 
phi/xikalixchrn Chemie, Berichte über die Fort- 
schritte des Jahres 1904. Herausgegeben 
von Pr. phil. Heinrich P n n n e e 1 - Breslau. 
XI. .Jahrgang. Halle a. S. 1906. Wilhelm 
Knapp. 2H 

Das Erscheinen des XL Jahrganges dieses Jahr- 
buches wird freudig begrüllt werden von allen, die 
an dem Fortschreiten unserer physikalisch-chemischen 
Kenntnisse, den« blühenden Fortschritt der theoretischen 
und technischen Elektrochemie interessiert sind. Die 
ungeheure Fruchtbarkeit der elektrochemischen Labora- 
torien, Fabriken und Erfinder macht es dem Einzelnen 
einfach unmöglich, sich auf dem immer ausgedehn- 
teren und größere Bedeutung erlangenden Gebiete 
zurechtzufinden. Da setzt die wertvolle Hilfe des 
Jahrbuches ein mit etwa 3500 Besprechungen von 
• »riginalarbeiten, den Literaturnachweisen aus mehr 
als SO Zeitschriften und einer Bücherschau. Ein aus- 
führliches und übersichtliches Verfasser- und Sach- 
verzeichnis erleichtert das Auffinden in dem umfang- 
reichen Bande. 

Neu hinzugekommen sind die Kapitel Atom- 
gewichtsbestimmungen und Thermochemie; außerdem 



haben die für die Elektrochemie grundlegenden Ge- 
biete der physikalischen Chemie in den einzelnen 
Kapiteln eine eingehendere Bearbeitung gefunden, wie 
z. B. im Kapitel über Reaktionsgeschwindigkeit und 
Massenwirkungsgesetz. 

Soll das wertvolle Jahrbuch volle Würdigung 
finden und den richtigen Nutzen bringen, so sei ein 
möglichst frühzeitiges Erscheinen der folgenden Be- 
richte empfohlen. 

Handbuch der Inffenieuricissenxchtiften. V. Teil. 
Per Kisenbahnbau. 2. Bant!: Berechnung, 
Konstruktion, Ausführung und Unterhaltung 
des ( »herbaues. Bearbeitet von Her m a n n 
Z i m m e r m a n n . Alfred Blum. Her m a n n 
Rosche, herausg. von F. Lnewe ord. Pro- 
fessor an der Techn. Hochschule in München, 
und Pr. H. Z i m m e r m a n n , Wirklicher Ge- 
heimer Oberbaurat und vortragender Rat im 
Ministerium der öffentlichen Arbeiten in Berlin. 
Zweite, vermehrte Auflage. Mit 3 Tafeln 
und 29(1 Textabbildungen. Leipzig I9()f>. 
Wilhelm Ktigelmann. 12 . * , geb. 15./'. 

Verglichen mit der ersten Auflage vom Jahre 
1H97,* ist das vorliegende Werk in der Einteilung 
und Behandlung des Stoffes unverändert geblieben. 
Indessen haben die Herausgeber Veraltetes ausgeson- 
dert und alle wichtigeren neuen Erfindungen und Er- 
fahrungen in den KreiB ihrer Betrachtungen gezogen. 
Namentlich dos zweite Kapitel, das die Konstruktion 
dea Oberbaues umfaßt, hat Geheimer Oberbaurat 
Blum teilweise umgeordnet, um verwandte Gegen- 
stände zwecks leichterer Uebersieht zusammen' 
zubringen, während er manches, das früher ein- 
gehender behandelt war, dem kürzer gefaßten ge- 
schichtlichen Teilo überwiesen hat. So ist das Buch 
reichhaltiger gewordon, ohne an Cmfang zu gewinnen. 

Die Vorrede besagt, es sei nicht zu verkennen, 
daß „das Verständnis für die Bedingungen einer guten 
Oberbau-Anordnung im letzten Jahrzehnt erfreuliche 
Fortschritte gemacht" habe, und dieto „Klärung der 
Anschauungen* sei auch in der vorliegenden neuen 
Auflage zum Ausdruck gekommen. Wenn trotzdem 
die Ausführungen über die Form der Schietienköpfc, 
die Vielgestaltigkeit der Schienen und die Länge der 
Schienen in beiden Auflagen des Werkes (vergl. erste 
Auflage S. III, 11«», 13a, zweite Auflage S. 117, 125, 
138 und 139) wörtlich übereinstimmen, so dürften diese 
Beispiele, die Rezensent als für Hüttenleute besonders 
interessant herausgegriffen hat, doch eher beweisen, 
daß das allgemeine Verständnis für die Bedingungen 
einer guten Oberbau-Anordnung tatsächlich nur lang- 
sam fortschreitet. Die Gründe dieser Erscheinung zu 
untersuchen, ist hier nicht die richtige Gelegenheit. 
Immerhin läßt der Inhalt des Buches selbst vermuten, 
daß die maßgebenden Ortes herrschenden Anschauungen 
daran nicht unbeteiligt seien. Denn der auf Seite 82 
dargelegte Standpunkt, wonach Neuerungen und Ver- 
besserungen »ich nur auf Versuche von langer Dauer 
stützen sollen, läuft, in der Praxis übertrieben geltend 
gemacht, doch sehr ouf ein Hinhalten gesunden Fort- 
schrittes hinaus. Auf anderen Gebieten der Technik, 
beispielsweise bei der Beschaffung von Schiffen, 
Waffen, Gaskraftmaschiuen und dergleichen mehr, 
läßt man neuen Anschauungen, die von erfahrenen 
Konstrukteuren als richtig erkannt sind und theoreti- 
schen Cnlcrsucbungeii nicht widersprechen, durchweg 
schnellere Erfolge zuteil werden, Erfolge, die ohne 
ein reges Zusammenarbeiten der Verfertiger und der 
Verbiaucher gnr nicht denkbar wären. 

* S. „Stahl u. Eisen- Jahrgang IS'.tH Nr. 21 S. 1013. 
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Indessen kann ex nicht die Aufgabe de« Rezen- 
senten sein, alle derartig der Klärung harrenden 
Tunkte, wie Schienenmaterial, Eisen<)uerschwellenfrage 
usw., die sieh bei der Lektüre des Buchen aufdrängen, 
eingehend zu besprechen. Da» Werk gibt eine so 
reiche Kalle wertvollen Tatsachenmaterials, daß man 
es selbst zur Hand nehmen muH, um es ganz zu 
würdigen. 

Eingegangen sind bei der Redaktion nachfolgende 
Werke, deren Besprechung vorbehalten bleibt: 

Herkers Taschenbuch für K»hl*n - lntere*»enten. 
VI. .lahrgang. Enthaltend eine Zusammenstellung 
der im Betriebe befindlichen Kohlenwerkc Oester- 
reichs. Mit einer Uehersichtsknrte des nordwest- 
böhmischen Braunkohlenbeekens und zwei litho- 
graphischen Beilagen. Töplitz-Schönau 190«, Adolf 
Beeker. (ieb. 3 #. 



Hillge.ru Wegweiser für die Reichst agswtikl. Heraus- 
gegeben von Dr. Arthur Blaustein und Her- 
mann H i 1 1 g e r. Berlin und Leipzig 1907, Hermann 
Hillgers Verlag. 0,50 ■*. 

Kniender für Tiefbohr- Ingenieure, - Techniker, Unter- 
nehmer und Hohrmeister. Handbuch Tür Berg- und 
Bau-Ingenieure, Geologen, Baineologen etc. Heraus- 
gegeben von O s k a r l" r s i n u s, Zivilingenieur und 
Redakteur der Zeitschrift «Vulkan". 1907. Frank- 
furt a. M., Verlag des „ Vulkan - . Geb. 7,50 

Taschenbuch der Krieg* flotten. VIII. Jahrgang. 190V. 
Mit tcilweiserBenutzungamtlichen Materials. Heraus- 
gegeben von B. VV e y e r, Kapitänleutnant a. D. Mit 
436 Schiffsbildern und Skizzen. München, J. F. Leh- 
manns Verlag. Geb. 4,50 Jf. 

Tvnindustrie - Kalender 1907. 3 Teile. Berlin, Vor- 
lag der Tonindustrie-Zoitung, Ü. m. b. H. 1 . Teil geb., 
2. und 3. Teil geh. 1,50 f. 



Nachrichten vom Eisenmarkte. 



Versand des Stahlwerks- Verbände« Int De- 
zember liKMi. — Der Versand des Stahlwerks- Ver- 
bandes in Produkten A betrug im Dezember 190«: 
44!» 025 t (Rohstahlgewicbt), bleibt demnach hinter 
dem Versande des November 1906 (482 793 tl um 
33 708 t oder 6,99 o„ und hinter dem des Dezember 
1905 (477 435 t) um 2h 410 t oder 5,95 V zurück. 
Der Rückgang im Versande gegenüber dem Vor- 
monate und besonders gegenüber Dezember 1905 hat 
außer in der größeren Gcschiiftsruhc , die durch die 
Weihtiaehtsfeiertagc bedingt war. hauptNächlieh seinen 
Grund in dem Ausfall der Wassertransporte infolge 
des Eisganges im letzten Drittel des Monates. Der 
arbeitstägliche Versand im Dezember ist jedoch nächst 
dem des November der höchste des zweiten Halb- 
jahres 1906. 

An Halbzeug wurden im Dezember versandt: 
142 008 t gegen 150 077 t im November 1906 und 
I69 94D t - im Dezember 1905, an Kiscnbabnmaterial 
175 144 t gegen 1HI331 t im November 1906 und 
155538 t im Dezember 1905, und an Formcisen 131 S73t 
gegen 151 885 t im November 1906 und 151951 t im 
Dezember 1905. Der Dezemberversand ist somit in 
Halbzeug um 8069 t, in Eisenbahnmatcrial um «187 t 
nnd in Kormeisen um 19512 t niedriger als im Vor- 
monate. Gegenüber dem gleichen Zeiträume des 
Jahres 1905 wurden an Eisenbabnmaterial i9 60« t 
mehr, dagegen an Halbzeug 27 933 t und an Form 
eisen 20078 t weniger versandt. Der Anteil des I n- 
1 an de» an dem llalb/eugversande im Dezember 
stellt sich um 3 « '« hoher als im November 190« und 
um 15 ' o höher als im Dezember 1905. 

Der Versand in Produkten A vom 1. Januar bis 
31. Dezember 190« betrügt insgesamt 5733943 t und 
übertrifft den des Vorjahres (5215364 tl um 518579 t 
oder 9,94%. Von diesem Gcsamtvcrsande entfallen 
aur Halbzeug 1861 924 (1905: 1 910634t t, auf Eisen- 
bahnmaterial 1935 847 (1905: 11131 4«4t t und auf 
Kormeisen 1 936 172 (1905: l«732««l f. 

Der Gesamt Versand während des Jahres 1906 ist 
also gegen 1905 in Halbzeug um 48 710 t oder 2,55 "/u 
niedriger, hingegen in Eisenbahnmaterial um 304 383 t 
oder 18,6« » 0 und in l'ornieisen um 2«2 90« t oder 
15,71 % höher. 

Auf die einzelnen Monate verteilt sieb der Ver- 
sand folgendermaßen: 



1905 Dezember. 

190« Januar . . 
Kebruar 
Marx . . 



11.11./. uir mutrrM 



t I t 

169 94« 155 538 151 951 

175 962 154 859 129 012 

156 512 155 671 125 37« 

178 052 172 698 177 101 





Italtl/rug 


>.!»i-nt>»on- 

m.tcri.l 




April .... 


1 

153 891 


t 

147 000 


1 

163 668 


Mai .... 


158 947 


179 190 


184 434 


Juni .... 


156 869 


148 167 


176 457 


Juli .... 


145 658 


149 931 


189 975 


August . . . 


147 384 


146 354 


183 919 


September . 


138 280 


148 528 


156 66» 


Oktober . . 


158 284 


176 974 


16« 303 


November . 


150 077 


181 331 


151 385 


Dezember , 


1 42 008 


175 144 


131 873 



Rheinisch- YVestfuHsches Kohlensyndlkat. — 

Der rechnungsmäßige Koblcnabsatz betrug im Dezember 
1906 bei 23' , Arbeitstagen 4 964 525 t oder arbeit»- 
tätlich 214 682 t gegenüber 4 901 173 t oder arbeits- 
tiiglicb 211913 t im Dezember 1905 bei ebensoviel 
Arbeitstagen. Er hat also im Dezember 1906, ver- 
glichen mit demselben Monate de» Vorjahres, ins- 
gesamt um 63 352 t oder arbeitstäglich 2739 t gleich 
1,29"iVi zugenommen. Von der Beteiligung, die sich 
im Dezember 1906 auf 5896853 (i. V. auf 5879 9431 t 
belief, sind demnach bei einer um 16 910 t höheren 
Beteilignngsziffor 84,19 (i. V. 83,35) */» abgesetzt 
worden. Der Koksabsatz erreichte im Dezember 1906 
im ganzen 1 054 886 t oder arbeitstäglich 45 617 t 
gleich 95,64 > der Beteiligung gegenüber 994 198 t 
oder arbeitstäglich 42 992 t gleich 94,49°/« der Be- 
teiligung im Dezember des Jahres 1905. An Briketts 
wurden im Dezember 1906 insgesamt 200 107 t oder 
arbeitstäglich 8653 t gleich 90,62 »o der Beteiligung 
abgesetzt gegen 190 210 t oder arbeitstäglich 8225 t 
gleich 86,82°/» der Beteiligung im Dezember de« 
Vorjahres. 

Schwedisches Rohelsensjndlkat.* — Einer Mel- 
dung des amerikanischen Konsuls in Gothenburg zu- 
folge ist die kürzlich gegründete Aktiebolaget Jern- 
export als eine Vereinigung mehrerer der größten 
schwedischen Werke, die Roheisen, Eisenerzbriketta, 
l.tincashire- Eisen und Stahl herstellen, aufzufassen 
zwecks gemeinsamen Vorgehens auf dem ausländischen 
Markte und zur Erlangung neuer Absatzgebiete für 
den schwedischen Eisenexport und besonders für Eisen- 
erzbriketts. Die Gesellschuft wird Filialen in Sheffield, 
Hamburg, Baris und in den Vereinigten Staaten, für 
die bestimmte Orte noch nicht gewählt sind, errichten. 
Kür Japan, Indien und China sollen Vertretungen 
geschaffen werden. 

* „The industrial World", Jahrgang 41 Nr. 1 
S. XX VII. 
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Industrielle Rundschau. 



Steffens k S81le, Berlin. — Wie wir erfahren, 
wird diene bekannte Kisenfirma in eine Aktiengesell- 
schaft umgewandelt und zwischen der letzteren und 
der OberschlesiHchcn E ist- n ba ti nbed ar f s- V. -G. 
alsdann ein»' Interessengemeinschaft hergestellt werden. 
Außerdem nullen Verhandlungen mit einem bedeutenden 
rheinischen Stahlwerke weifen einen gleichen Ab- 
kommen« schweben. 

Nalangen Bergwerks • Aktiengesellschaft. 

Wie die „Köln. Ztg.* mitteilt, hat der norwegische 
Staatsrat am 10. d. M. der unter vorstehender Firma 
»on der Ob orsehlesisehen Eisenbahn bedarfs- 
A.-({. und der D o n n o rs m a rc kh ü 1 1 c gebildeten 
norwegischen (lesellschaft die Erlaubuis erteilt, die 
dem Konsul Person in ITelsingborg gehörenden Berg- 
werksgerechtsamen im iiczirk Salangcn ( AmtTromsoe) 
2ii erwerben. Da» Aktienkapital, von dem die erste 
(iesclUcbnft 1 050 (MM) Kr., die zweite den Rest ge- 
zeichnet hat, beträft vorläufig 1 500 IHK) Kr. und soll 
spAtf r erhöht werden. Die Bedingungen für die Kon- 
seiwionen sind die, daß mindesten» ein Drittel der 
GeHellschaftsverwaltung au« norweginehen Staats- 
bürgern besteht, dab die Gesellschaft ausschließlich 
norwegische Beamte und Arbeiter anstellt und daß 
der regelmäßige Bergwerksbetrieb vor Ende 1910 
aufgenommen wird. Als Kaufsumme für die Gruben- 
gereebtaamen usw. sollen an Konsul Person 1 ' j Mil- 
lion Kronen bezahlt werden; außerdem soll der Ver- 
käufer für jede Tonne Erz 20 Oere bis zum Betrage 
von 1' t Million Kronen erhalten. 

Hociete anonyme nietallargiqiie d'Ksuernnce. 
Longdoz xd Lflttlch. — Wie dem in der General- 
versammlung vom 18. Dezember 1 90*» erstatteten Be- 
richte des Verwaltungsrates für das letzte Betriebsjahr 
(l. Oktober 1905 bis 30. September 1906) zu entnehmen 
ist, hielt eich sowohl die Erzeugung der Hochöfen 
als auch die der Walzwerke der Gesellschaft ungefähr 
auf derselben Höhe wie im Jahre zuvor. Beide Ab- 
teilungen arbeiteten sehr befriedigend und erzielten 
einen Gewinn von zusammen I 276 429,38 Fr. Hierzu 
kommen noch der Vortrag aus 1904 05 mit 1798,48 Fr., 
verschiedene Mieteinnahmen mit 7102,72 Fr., sowie 
Bank- und andere Zinsen mit 210 756,21 Fr.; der 
(iesamterlög beziffert sieh mithin auf 1 496086,79 Fr. 
gfgen 681 697,16 Fr. im voraufgegangenen Rechnungs- 
ahnchnitte. Von dem i'eberschusse werden 38 500 Fr. 
zur Einlösung von Teilschuldverschreibungen, 400 000 Fr. 
zu den regelmäßigen und 20 977,75 Fr. zu außer- 



gewöhnlichen Abschreibungen verwendet, 76 700 Fr. 
für Steuern zurückgestellt, 47 905,53 Fr. der satzungs- 
müliigen Rücklage überwiesen, 33 543,30 Fr. als 
Tantiemen ausbezahlt und 750 000 Fr. (15 Fr. auf 
jode der 50 000 Aktion) als Dividende ausgeschüttet; 
die restlichen 128 460,21 Fr. werden auf neue 
Rechnung vorgetragen. Von den Aufwendungen, 
die im Berichtsjahre von der Gesellschaft gemaeht 
wurden, sind besonders zu erwähnen: 737 828,77 Fr. 
für (ieländekäufe und ArbeiterhäuBer sowie für 
die Hochofen- und Stablwerksbauten in Seraing, 
304 217,55 Fr. für die Verbesserung der Walzwerks- 
anlagen in Lüttieb- Longdoz und 1 426 101,72 Fr. für 
Anteile an Burgwerksuiiternebmungen, durch die eine 
sichere Grundlage für die Krzversorgung geschaffen 
werden soll. 

Sorlete des Minerals de fer de Krivoi'-Rog 
( Rablaad |. — Der Bericht des Vcrwaltungsratcs 
über das am 31. Juli 1906 abgeschlossene (teschäfts- 
jabr schildert ausführlich die Schwierigkeiten, die 
dem Unternehmen durch die außergewöhnlichen po- 
litischen Zustände in Rußland sowie insbesondere 
durch den zweimaligen Ausstand bei der Eisenbahn 
erwachsen sind. Trotzdem war es möglieh, die För- 
derung der Erzgruben von Krivoi'-Rog um 100 799 t, 
nämlich von 368 663 t im Jahre 1904 05 auf 469 462 t 
im Berichtsjahre, zu steigern. Die Gcsamtvorsand- 
inenge belief sich sogar auf 534 418 t und übertraf 
damit die Ablieferungen des Vorjahres (312522 t) 
um 221 896 t. Gleichzeitig ging der Vorrat an Eisen- 
erzen von 110 276 t auf 45 320 t zurück. Die Roh- 
eisenerzeugung des Hüttenwerkes von Gdantzefka, 
bei dem infolge der ungünstigen Marktlage nur ein 
Hochofen betrieben werden konnte, stellte sich auf 
25 527 t, wogegen der Roheisen Versand 27 183 t er- 
reichte. Der Bestand an Roheisen verminderte sich 
auf 2900 t. Sehr lebhaft machte sich der Wettbewerb 
der großen Stahlwerke bemerkbar, da dieBe nicht 
imstande waren, ihre gesamte Roheisenproduktion 
selbst weiter zu verarbeiten. Das Steinkohlenbergwerk 
von Orlofka Eleniefka erzielte eine Förderung von 
232 454 t gegen 246 36« t im Vorjahre. Hiervon 
wurden 136892 (133 780) t verkauft und 91889 
(93 998) t verkokt. Die Koksproduktion belief sich 
auf 65 634 t, die zum Teil an das eigone Hüttenwerk 
geliefert, zum Teil ebenfalls vorkauft wurden. — Der 
Reingewinn des Jahres im Hetrage von 85 818 Fr. 
wird vollständig auf neue Reennung vorgetragen. 
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Verein deutscher Eisenhüttenleute. 

Aenderangen In der Hitfrllederlist«. 

Apold, Anton, Hochofenchef und Prokurist der Röch- 

lingschen Eisen- und Stahlwerke G. m. b. H., 

('arlshfitte bei Diedenhofen. 
Becker, Albert, Ingenieur, Toula, Rußland. 
Flemming, E., Königl. Berginspektor, Saarbrücken, 

Pestelatraße 1 
Fürth, Ant., Betriebschef der Hochofenanlage der 

Friedrich- Alfred-Hütte, Rheinhausen, Post Friemers- 

Grotrian, Karl, Betriebsingenieur bei Fried. Krupp 
Akt.-G««., 8tahlwerk Annen, Annen i. W., Roon- 
straßo 25. 

Herold, C, Walzwerksdirektor, Inhaber des Ingenieur- 
bareaus, München, Königinstraße 10. 

Jüngst, Bcrgscbuldirektor, St. Johann a. d. Saar. 

Kollmeyer, II., Betriebschef, Dortmund, PoBtstr. 33. 

Korus, Hans, Dipl. -Ingenieur der Benrather Ma- 
schinenfabrik, Düsseldorf, Vulkanstr. 14. 



Krohn, R., Dr. ing. h. c.. (ich. Regierungsrat, Prof. der 

Techn. Hochscbulo, Danzig- Langfuhr , Jäschken- 

thalerweg 47« 
Krotienberg, RwL, Hütteningenieur, Aachen, Kur- 
brunnenstraße. 
Marelle, II., Ingenieur, Acieries du Saut du Taru, 

St. JueVy, France. 
I'asquier, Armand, Boulevard Tarnot 43, Dijon 

(Cöte d'Or), France. 
Pfeifer, IL, techn. Direktor und Vorstandsmitglied der 

SächB. Ouflstahlfabrik Akt.-Ges., Döhlen, Bez. Dresden. 
Redar.lli, Giuseppe, Aachen, Kaiserplatz 3. 
Sattmann, A., Oberingenieur der Mnximilianshütte. 

Haidhof, Oberpfalz. 
Schüttrop, II., Oberingenieur, techn. Leiter de« Stahl- 

und Eisenwerkes Dahlhausen, Dahlhausen a. d. Ruhr. 
Simone! , Alexander, Ingenieurin Fa. SimonetÄ Hladisch, 

Hütten- und Ofenbau, Wien, Schleifmühlgasse 21. 
Simons, I'aul, Ingenieur, Luxemburg, < 'ongregatious- 

straße 1. 

Stoltenberg, F., Ingenieur, Köuigshütte O.-S., Ring 5" 
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27. Jahrg. Nr. 4. 



Carl Küpper f. 



Am vorletzten Tage des Jahres 1 i*0»> aliemls 
8 Uhr verschied plötzlich und unerwartet unser 
treues Mitglied, Direktor Carl Küpper zu 
I >iiisl>ur^r. Geboren am H. Au- 
gust 1841 zu Duisburg-, 
besuchte er dort die Real- 
schule erster Ordnung und 
bildete sich dann als Hütten- 
ingenieur aus. Nachdem er 
seine militärische Dienstzeit 
erledigt hatte, trat er bei 
«lern damaligen Puddel- und 
Walzwerk der inzwischen 
erloschenen Firma Hicheroux 
und Mareotti als Volontär 
behufs Gewinnung prakti- 
scher Kenntnisse ein. Nach 
zweijähriger Tätigkeit da- 
selbst vollendete er Reine 
Ausbildung auf mehreren Werken in Oberschlesien 
und Westfalen. Im Jahre 18fifi wurde er Leiter 
des Schienenwalzwerkes der Gutehoflnungshiitte 
und verldiel» dort bis 1872; in diesem Jahre 



Neue Mitglieder. 
Bandholz, Job*. Hein»:, Ingenieur der Gesellschaft 

llarkort, Duisburg, Augustastr. 28. 
Becker, Wilhelm, Obercassel bei Düsseldorf, Kaiser 

Friedrich-Ring 12. 
Brrneck, Ignaz, Ingenieur, Direktor der Metallurgia- 

werke, Czcnstoc.hau, Kuhh. -Polen. 
Chaudron, Charles, Inhaber der Firma Ch. H. Chau- 

dron, Essen a. d. Kühr. Brauerstr. 18. 
Dilger, Richard, Ingenieur, Stuttgart, Charlottonstr. 15. 
Drawe, Rudolf, Dipl.-Iug., Saarbrücken, Watorloostr. 0. 
Edward*, V. E., Vice President of the Morgan Con- 

struetion Comp., Worcestcr, Mass., l T . S. A. 
F'it, .Mathias, Vorstandsmitglied der .Archimedes* 

Akt.-Ües. für Stahl- und Eisen-Industrie, Berlin, 

Friedenau-Berlin, Sehmargcndorferstr. 12. 
Fetttreis, Herrn., Ingenieur der Duisburger Maschinen- 
bau-Akt. -tics. vorm. Bechern & Keetinan, Duisburg, 

t'arlstraUo 23. 
Fischbach, Robert, Gewcrke, Köln, Domstr. 72. 
Fröhlich, IL, HetriebBfQbrer des Stahlwerk» Oeking, 

Akt.-Ges., Düsseldorf-L., Gartorweg 32a. 
Qrtter, Ludwig, Dipl.-Ing. der Maschinenfabrik Thy säen 

& Co., MQlheim a. d. Ruhr, Bürgcrstr. 7. 
Iii mmen, N., Dipl.-Ing., Chef de aervice den Acieries 

de NeuvfM - Maisons, Neuves - Maisons, M. et M., 

Frankreich. 
llörel, Hermann, Dipl.-Ing., Dahlbruch. 
Jene, K., Chefchemiker, Donncrsmarckhütto, Zahrzc 

O.-S. 

Kellermann, Hermann, Dipl.-Ing. der Fa. Fried. Krupp, 

Akt.-Gc«., Stahlwerk Annen, Witten a. d. Ruhr, 

Widoyatraflo 24. 
.Martini, \V., Dipl.-Ing. bei dor Union, Akt.-Gea. für 

Bergbau, Einen- und Stahlindustrie, Dortmund, 

Königawall 49'» 



errichtete er in Duisburg unter der Finna I^ang- 
haus, Küpper & Co , dem späteren Hochfelder 
Walzwerk, ein Puddel- und Walzwerk, bei dem 
er bis zur Stunde seines 
Todes verblieh. Das Werk 
hat er als Mitbegründer 
über 80 Jahre mit großer 
Sachkenntnis geleitet und 
seine ganze Kraft in uner- 
müdlicher Pflichttreue den 
Interessen des Geschäftes 
gewidmet. 

In ihm verliert das 
Werk einen hervorragenden 
Leiter, seine Angehörigen 
trauern um einen herzens- 
guten Vater, und die Mit 
glieder unseres Vereines be- 
klagen den Verlust eines 
lieben Freundes, den sie wegen seines biederen 
und geraden Sinnes und seiner Warmherzigkeit 
hochgeschätzt haben und dem sie ein treues 
Andenken bewahren werden. 



Mondorf, Josrf, Met/.-Queuleu. 

Müller, Viktor, Ingenieur und Betriebsleiter im Walz- 
werk des Eisenwerks Kladno, Kladno, Böhmen. 

Nalem, Carl, Ingenieur der Gewerkschaft Deutscher 
Kaiser, Bruckhausen a. Rhein, Matcnastr. 35. 

üchernal, Rudolf, Diplom-Ingenieur, Loßnitz b. Frei- 
berg i. Sa. 

Opitz, Oscar, Ingenieur, Kssen a. d. Ruhr, Huvssens- 
Allee 95. 

Rademacher, C, Betriebaingoniour der Maximilians- 
hütte, Haidhof, Oberpfalz. 

Schleifenbaum, Frietirich, Direktor und Vorstands- 
mitglied der Feiton & Uuilleaume - Lahmeycrworke 
Akt. -Oes., Carlswerk, MQlheim a. Rhein. 

Schloemann, Eduard, Ingenieur, Düsseldorf, Worringer- 
straße 08. 

Schmidt, Paul, Ingeniour, Leipzig-Lindenau, Aurelien- 
»traße 8". 

Sieren, Carl, Direktor und Vorstandsmitglied der 
Feiten & Guilleaumo - Lahmeyerwerkc Akt. - Oos., 
Carlswerk, Mülheim a. Rhein. 

Straub, Jos., Zivilingenieur, Siegen, Coblonzorstr 60. 

St röter, Justizrat, Bürgermeister der Stadt Metz, Metz. 

Taeschner, Ferdinand, Dipl. - Eisenhütteningenieur, 
Hörde i. W., Alter Markt 4. 

Taubert, B., Ingenieur der Fa. Thyssen & Co., Mül- 
heim a. d. Ruhr, Bürgeratr. 2. 

Vossen, Leo, Dr., Rechtsanwalt am Oberlandosgericht, 
Düsseldorf, Graf Adolfstraße 49 531- 

Zieger, Rieh., Zivilingeniour, Düsseldorf-Grafenberg, 
Oeibelstraße 25. 

Verstorben. 

Magerg, Jule», Direktor a. D., Xamur. 
Mal:, C, Direktor der Gutehoffnungshütte, Ober- 
hauHeu, Rheinland. 
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Abbildung a. 
mpf- Reversierwalzenzugmaschi 




Abbildung b. 
sehen Reversierwalzenzugmoto 
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ZEITSCHRIFT 

FÜR DAS DEUTSCHE EISENHÜTTENWESEN. 



Nr. 5. 30. Januar 1907. 27. Jahrgang. 



Beitrag zur Metallurgie des Martinprozesses. 

Von Dr.-Jng. Theodor Naske. (Xwhdruek 



|W metallurgischen Prozesse, welche sich 
" im Verlaufe einer Martincharge abspielen, 
sind für uns so gut wie unkontrollierbar. Un- 
kontrollierbar in dem Sinne, als wir nicht in 
der Lage sind, die Wechselwirkungen der ein- 
zelnen in Reaktion tretenden Elemente, ge- 
schweige denn die im Kähmen der chemischen 
l'msetzungen sich vollziehenden Rcaktions- 
/wischenpha8en mit Sicherheit festzustellen. Der 
Grund hierfür liegt bekanntlich in der Schwierig- 
keit der Beobachtung bei der im Martinofen 
herrschenden abnorm hohen Temperatur und 
dem Mangel an Hilfsmitteln, tim diese Schwierig- 
keit mit Erfolg zu überwinden. Dieser Umstand 
i*t es aber nicht, allein, welcher eine hürke in 
'ler theoretischen Ergründung des Martinprozesses 
im besonderen zurücklaßt, hierzu gesellt sich 
ein ebenso schwerwiegender Faktor, und zwar 
die Hansen Verhältnisse der aufeinander reagie- 
renden Körper. Wenn zwei mit einem be- 
stimmten AffinitiUspotential gelndene Elemente 
in Wechselwirkung treten, so wird die hieraus 
resultierende Umsetzung nur dann nach den stöcbio- 
metrischen Gesetzen sich vollziehen können, wenn 
hei der Reaktion keine störenden Nebeneinflüsse 
in Erscheinung treten, welche der elementaren 
l'msetzung grundlegend eine andere Richtung 
frteilen. Als solche Nebenumstfinde kamen in 
erster Linie die jeweilige Temperatur und die 
reagierende Masse in Betracht. 

Bs dürfte hinlänglich bekannt sein, daß die 
meisten Elementarkörper ihre chemische Affinität 
mit der Temperatur andern (Kohlenstoff) und 
daß ferner zur Einleitung einer chemischen Um- 
setzung ein nach den Gesetzen der Massenwirkung 
entsprechendes Konzentrationsverhältnis der re- 
agierenden Materie vorhanden sein muß, so daß 
wir füglich sagen können: Die Reaktions- 
geschwindigkeit (Intensität) ist eine Funktion 
der Temperatur und der Massenkonzentration. 
In welcher W*ise die Temperatur Einfluß nimmt 
auf die Aenderung der Aftinitftt der Elemente 
zueinander, kann bisher als nicht feststehend 

V.« 



Tcrbotcn.« 

betrachtet werden. ' Die Erklärung, daß durch 
Zufuhr von Warme die Bewegung und mithin 
die kinetische Energie der angenommen klein- 
sten Elementarteilchen proportional gesteigert 
wird, könnte uns dann vollauf genügen, wenn 
diese Steigerung auch wirklich eine stetige und 
konsequente wäre. Dies ist aber nicht immer 
der Fall. Die Affinität des Kohlenstoffes, z. B. 
zum Sauerstoffe, nimmt in bestimmten Tentpcratur- 
interva'.len. bei Anwesenheit von Metalloiden, 
insbesondere hei vorherrschender intermolekularer 
Verbrennung auch dann ab, wenn die Tendenz 
der Temperatur eine steigende ist, um beim Ver- 
lassen dieser Temperaturgrenze wieder zuzu- 
nehmen. Man sieht schon an dem einen Bei- 
spiele, daß wir mit der gewöhnlichen Erklärung 
der molekularen Knergiesteigerung durch Wärme- 
zufuhr nicht immer das Auskommen finden werden. 
Der Uebergang der einen in die andere, allo- 
trope Form des betreffenden Körpers bei für 
diese atomistischen Umwandlungen kritischen Tem- 
peraturen, ja selbst nicht unwahrscheinlich der 
Zerfall des einzelnen Moleküls oder Atoms In 
niederwertige , spezifisch leichtere und vorder- 
hand noch vollständig unbekannte Körperchen, 
die ein von der ursprünglichen Substanz diffe- 
renziertes chemisches Verhalten aufweisen, wird 
vielleicht allein diese früher erwähnte Erschei- 
nung rechtfertigen können. 

Beim metallurgischen Prozesse fangt die Unter- 
suchung dort an, wo die Reaktion aufgehört hat : 
der Endzustand der Reaktion ist demnach die- 
jenige Phase, welche sich unserer Beobachtung 
nicht entziehen kann. So sehr diese Tatsache 
den Theoretiker auch unbefriedigt lassen könnte, 
der Praktiker muß mit ihr sein Auslangen finde n 
denn nach dem Gesetze der Erhaltung der Energie 
wird der Effekt des Endzustandes einer Reaktion 
in chemischer und knlorlscher Hinsicht gleich 
sein der Summe der Effekte aller Zwischen- 
reaktionen. 

In Nr. 23 und 24 (1905) S. 1337 ff. dieser 
Zeitschrift ist von Ingenieur K. Dichmann eine 

l 
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Abhandlung erschienen, welche den chemisch-ther- 
mischen Verlauf des Martinprozesses zum Grund- 
gedanken hat. Hein Verfasser der genannten Ab- 
handlung stand eine umfassende Menge von Ver- 
suchsdaten zur Verfügung, welche als Ausgangs- 
punkte für die einzelnen Berechnungen zweck- 
mäßige Verwendung fanden, und aus welchen vom 
Verfasser in der angedeuteten Richtung bestimmte 
Schlußfolgerungen gezogen wurden. Mit diesen sind 
aber die aus dem umfangreichen Versuchsmaterial 
sich ergebenden, für den Martinprozeß gewiß 
sehr interessanten Beziehungen noch lange nicht 
erschöpft, und es dürfte daher vielleicht nicht 
unwesentlich erscheinen, in dieser Richtung 
einige ergänzende Betrachtungen anzustellen. 
In erster Linie dürfte es angezeigt sein, zu 
untersuchen, wie und in welcher Weise die ein- 
zelnen Verunreinigungen de* Eisens unter Rück- 
sichtnahme auf die vorherrschende Temperatur 
der Charge und die jeweilige Zusammensetzung 
des Metallbades und der Schlackendecke zur 
Oxydation und Reduktion gelangen. Es wird 
sich, nach dem eingangs Erwähnten, auch die 
vorliegende Abhandlung* nicht über das Niveau 
der Empirie erheben, gleichzeitig soll aber hier 
gezeigt werden, wie man aus dem Endzustände 
der Reaktion auf den Verlauf derselben mit 
großer Wahrscheinlichkeit berechtigte Schlüsse 
zu ziehen in der Lage ist. 

1. Das Verhalten des Mangans als 
Sauerstof f über t rager. Das Mangan gilt 
im allgemeinen für leichter oxydierbar als Eisen, 
hinsichtlich seiner Reduzierbarkeit treten natur- 
gemäß die entgegengesetzten Verhältnisse ein. 
Die I' tust finde, unter denen das Mangan einmal 
die Holle eines Oxydations-, das andere Mal die 
eines Reduktionsmittels spielt, sind vorzugsweise 
in der Temperatur, der chemischen Zusammen- 
setzung der Schlacke und in der molekularen 
Konzentration des Mangans in der Schlacke und 
im Bade zu suchen. Bei der Verbrennung geht 
das Mangan in das stark basische Mangan- 
oxydul über, welches mit den in der Schlacke 
vorhandenen Eisenoxyden zusammentretend als 
Eisenmangansilikat, i V\\ Mn,)„ Sit),,, verschlackt. 
Die Bildung des Manganoxyduls wird daher nur 
so lange vor sich geben, als freie Kieselsaure 
zur Konstitution des genannten Silikates vor- 
handen ist, weitere zur Verbrennung gelangende 
Mangnnmeniren werden dann in die stabile Ver- 
bindungsform des Oxyduloxydes übergeführt. Die 
Synthese der oben erwähnten Sehlacke wird vom 
Bi- zum SinguloMlikat zustreben entsprechend 

* Die Dnten. welche der vorliegenden Abhand- 
lung zugrunde liegen, sind da* Krgehnis zahlreicher 
vnm Verfasser im Stahlwerke der I >nnet/-.l urjew kn- 
Hiittenwerke (Südrulilaud I durchgeführten Versuche, 
und mochte der Verfasser Hrn. Direktor K. Dich- 
inann für die llrmugli. Innig der Ausführung hiermit 
nn dieser Stelle seinen Dunk niis-|iseclien. 



der Konstitutionsformel (Fe, Mn„ i, Si0 4 . Es ist 
einleuchtend, daß in den einzelnen Frischperioden 
das Eisen und Mangan im Rahmen des Silikat- 
molekels in veränderlichen Mengenverhältnissen 
vertreten sein werden, und daher stellen x und 
y nichts anderes als Werte der Molekular- 
konzentration dar. Es wurde früher erwähnt, 
daß die Reaktionsintensitat eine von der Tem- 
peratur und der molekularen Konzentration ab- 
hängige Große ist, und muß daher folgerichtig 
das Konzentrationsverhältnis des Mangans im 
angeführten komplexen Silikatraolekül mit der 
Temperatur im umgekehrten Verhältnis stehen. 
Zur Veranschaulichung dieser Tatsache wurde 
folgender Versuch durchgeführt : Vor dem Ab- 
stiche des Hochofens wurden in die zur Auf- 
nahme des Roheisens bereitstehende Pfanne 160 kg 
Manganerz 1 50 "o Mangan) eingetragen und 
auf dieses 12 432 kg flüssiges Roheisen zur 
Einwirkung gebracht. Eine beim Hochofen ge- 
nommene Durchschnitt .sprühe des Roheisens hatte 
folgende Zusammensetzung: Mangan 2.H4 " ... 
Silizium 2,01 

Bei Einwirkung des Roheisens auf das Mangan- 
erz war eine mäßige Reaktion zu konstatieren. 
Nach etwa einer halben Stunde wurde dieselbe 
Pfanne in den Martinofen chargiert und hatte 
eine gleichzeitig entnommene Durchschnitt sprob.- : 
Mangan 3,12 »o. Silizium 1,84 <>. Die Zu- 
sammensetzung der an der Badoberflflche ge- 
bildeten Schlacke war : Mangan 38,7« "u. Kiesel- 
saure 32,80 °/o. 

Mit Rücksicht auf das eingesetzte Roheisen- 
quantum wurden 35 kg Mangan, d. i. 44 
des Mangangehaltes des von der Gesamtmenge 
zugeschlagenen Erzes, in das Eisen übergeführt. 
Das Manganoxyd hat in diesem Falle die 
Bolle eines Oxydationsmittels gespielt. 

In einem gleicher Art durchgeführten Versuche 
wurden auf 400 kg Eisenerz (64,1)8° o Eisen» und 
160 kg Manganerz (50,05 °/o Mangan) 20 17»; kg- 
flüssiges Roheisen zur Einwirkung gebracht. 
Das Bobeisen hatte ursprünglich folgende Zu- 
sammensetzung: Kohlenstoff 4.41 °;«, Silizium 
1 .07 'Vo, Mangan 2.65 %, Phosphor 0,1 7 ° u. Die 
Reaktion war sehr heftig; knapp vor dem Ein- 
kippen der Pfanne in den Martinofen war die Zu- 
sammensetzung des Metalles: Kohlenstoff 4",.. 
Silizium 0.47 % . Mangan 1.77"«. Phosphor 
0.15 "... Die Schlacke enthielt: Eisen 8,32"... 
Mangan 31.1s" „. Phosphorsaure 0.70" ... Kiesel- 
säure 32,70 °o. 

Die aus dem verbrannten Silizium berech- 
nete Schlackenmenge betragt 458 kg: darin 
sind enthalten 38 kg Eisen, demnach sind 222 kg 
..der 85" u der im zugesetzten Erze enthaltenen 
(iesuinteiseniiieiige zu metallischem Eisen redu- 
ziert worden. An Mangan ging nichts in da«. 
Bad über, es winde vielmehr ein beträchtlicher 
\ ut.il Mangan ans dem Roheisen verbrannt. 
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l'rnprÜHffl. Zu*ariiim>n- 
■otzung den. Roheisen*. 
518 20 755 Marian wurde oxydiert. 
741 20 817 Mangan wurde reduziert. 
1108 20 951 Mangan wurde reduziert. 
1223 20 967 Mangan wurde oxydiert. 



Man ersieht aus diesem Beispiele, dal» verhältnis- 
mäßig niedrigen Temperaturen, bei Anwesenheil 
von überschüssigen Eisenoxyden in der Schlacke, 
das Mangan die Kollo eines Reduk 1 ions- 
uiPtels übernimmt. 

Es kann nun als festgestellt betrachtet werden. 
daU die Schlacke hezw. deren Zusammensetzung 
auf das Verhalten des Mangans im Verlaufe des 
Frischprozesses einen entscheidenden Einfluß 
nimmt, und wäre demnach nur noch zu unter- 
suchen, wie sich die diesbezüglichen Verhältnisse 
im Martinofen, also hei höheren Temperaturen, 
gestalten. Zu diesem Zwecke diene folgender \ er- 
such: In einen leeren Martinofen wurden 20 048 kg 
Roheisen von nachstehender Zusammensetzung 
flüssig chargiert : Kohlenstoff 4.47 %. Mangan 
2.31%. Silizium 0,70 «o, Phosphor 0,15«»,,,. 

Ohne Erz oder Kalkstein zuzuschlagen, wurde 
das Bad 50 Minuten hindurch der oxydierenden Wir- 
kung der Flamme überlassen. Nach Ablauf dieser 
Zeit enthielt eine entnommene Oiirehschnittsprobe : 
Kohlenstoff 4.14 «.». Mangan 2.41 "... Silizium 
0.33%. Phosphor 0.1.-»%. 

Die zugehörige Schlackenprohe hatte : Kisen 
1.70 "o, Mangan 3.71 "o, Kieselsaure 4 1 .30 " ,,. 

Die Sehlackonmengc aus dem verbrannten 
Silizium «rerechnet betraft 382 kg. enthalten. I 
4 kg Eisen und 14 kg Mangan. Pas eingesetzte 
Ifoln isenquantum enthielt 41! 1 kg Mangan, so daß 
3"o von diesen zur Verbrennung gelangten. Der 
sich hierbei abspielende chemische Vorgang beruht 
in einer anfanglich raschen Oxydation des Mangans 
und des Siliziums, wobei das ersten' gegenüber dein 
Silizium die Holle einer starken Base einnimmt, 
unter Bildung einer sehr leicht flüssigen, hoch 
inanganhaltigen, sauren Schlacke (eine sofort 
nach dem Einkippen des Roheisens entnommene 
Schlackenprobe hatte: Mangan lO.'Jfi "«.Silizium 
27.70%». Dieses nun gesattigte Mangansilikat ver- 
weigert dann eine weitere Aufnahme von Mangan, 
wenn die Zusammensetzung der Schlacke nicht 
künstlich i Zuschlage ) geändert wird. Nach 2 f> Min. 
wurde dem Bade abermals eine Probe entnommen, 
welche enthielt: Kohlenstoff 4,04 " ... Mangan 
2.48%. Silizium 0.23%, Phosphor 0.15 %. 

Die dazugehörige Sehlackeuprohe ergab: Eisen 
2.22 »„, Mangan 2,!»4 Kieselsaure 3II.S0 "„. 



Die gesamte Schlackenmeuge ergibt sich mit 
")00 kg. worin mit Rücksicht auf die obige Zu- 
sammensetzung 14.7 kg Mangan enthalten waren. 
Wir linden daher, daß wahrend dieses Zeitinter- 
valles Mangan aus dem Bade weder oxydiert, 
uoch aus der Schlacke reduziert wurde, 
und muH infolgedessen ein vollständiger Gleich- 
gewichtszustand zwischen den beiden Phasen 
Metall und Schlacke vorgeherrscht haben. Wir 
werden auf «lic soeben erwähnten Erscheinungen 
bei Fassung der aus denselben sich ergebenden 
Schlußfolgerungen spater zurückkommen; essoll 
hingegen schon jetzt aus dem letzten Beispiele 
die. Nutzanwendung für die Praxis erfolgen. 
Nicht selten wird man vor die Notwendigkeit, 
gestellt werden. Gußstücke größeren Gewichtes 
(Walzen usw.! aus Gründen der Homogenität 
des Materials ans dem Martinofen gießen zu 
müssen, und da wird es wohl unerläßlich sein, 
auf die soeben erwähnten Abhrandcischeinnng.n 
Rücksicht zu nehmen. Nachstehend zv ei Beispiele 
aus dem Martinofen abgegossener Kalihcrwalxcii : 
m Roheisen kalt eingesetzt: Silizium 1,20 
Mangan 1,38%; beim Abstich ohne Zu- 
schlag: Silizium 0.33%, Mangan 1,45 %.. 
In llartwalze. Roheisen kalt eingesetzt: Si- 
lizium 2.20 %. Mangan 0,45 % ;beim Abstich 
mit Ferrosiliziumzusatz: Silizium 1,45 %., 
Mangan 0,40%. 
Durch den metallischen Abbrand wurde .las 
Gewicht des Einsatzes vermindert, dadurch er- 
fuhr der Mangnngehalt bei vorherrschendem 
Gleichgewichte in beiden Phasen (Metall und 
Schlacke» eine relativ prozentuale Erhöhung. 
Daß diese Verhaltnisse bei Zusehlag von Erz 
und Kalkstein sich anders gestalten, soll an 
nachfolgendem Beispiele gezeigt werden. In den 
Martinofen wurden eingesetzt : 20 303 kg flüssiges 
Rolieisen. 32*0 kg Erz entsprechend 2132 kg 
metallischen Eisens, und 1»S4 kg Kalkstein. 

Die Beobachtung und rntersuchung <l.s 
• bargen Verlaufes war dahin gerichtet, zu er- 
mitteln, wie in den einzelnen Fris.hperiodeii die 
Gewichtsverhaltnisse des metallischen Einsatzes 
sieh gestalten und welches Verhalten hierbei 
das Mangan aufweist. Die aus der vorstehenden 
Tabelle I ersichtlichen Werte sind durch IV- 
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Tabelle 2. 
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icchnunp auf demselben Wege ermittelt worden, 
welcher von K. Dichmann (siehe Xr. 23 und 24 
1905 dieser Zeitschrift) eingeschlagen wurde. 

Dii' Tabelle 1 macht in erster Linie ersicht- 
lich, dali der Mangangchnlt des metallischen 
Einsatzes prozentual schwankt, daß diese Aende- 
rnng des Mangangehaltes im Hade mit einer 
absoluten Gewichtsänderung der in der Schlacke 
enthaltenen Manganmenge im Zusammenhange 
steht, daß demnach die wechselnde Manpanmcnpe 
im Metall und in der Schlacke keine aus dem je- 
weiligen Anbrande sich ergebende scheinbare 
mler relative ist, sondern daß diese Acnderunpen 
im Manpanpehalte auf jeweiligen Keduktions- und 
Oxydationswirknnpcn des Mangans in Metallbad 
und Schlacke beruhen. 

Ferner ist aus dieser Tabelle ersichtlich, 
daß die Sehlackenmenpe sich in dem Maße ver- 
mindert, wie das Bad an Gewicht zunimmt. 

Nachdem nun erwiesen ist, daß die oxy- 
dierende und reduzierende Wirkung des Mangans 
keineswegs auf einem Trugschluß beruht, wäre 
jetzt zu untersuchen, von welchen Momenten 
die gewiß beachtenswerte Erscheinung während 
der Frisohdnuer abhängig gemacht werden kann. 
Es wurde früher erwähnt, daß die reagierende 
Martinschlacke das Bestreben aufweist, der Zusam- 
mensetzunp eines Singulosilikats zu entsprechen 
iFe, Mtu i 4 Si0 4 . Gemäß dem Eisengehalte der 
Schlacke und dem Mangangehalto des Metall- 
hades wird der im Silikatmolekül als Base 
dienende Eisenmangankomplex eine wechselnde 
Zusanimeusetzunp hinsichtlich des Eisen- und 
Mangangehalf es aufweisen müssen. Das Kon- 
zentrationsverhältnis der beiden Körper im 
Schlackcnmolekül selbst wird in erster Linie 
für das Verhalten des Mangans entscheidend 
»ein. Aus einer umfassenden Reihe von Ver- 
suchen tipurieren in der vorstehenden Tabelle 2 
je zwei aufeinander folgende Analysenreihen als 
jeweilige Ziisammensctzunp von Metallbad und 
Schlacke zu Anfanp und Ende einer Frischperiode 
im Verlaufe von einzelnen Versuchscharpen. Der 

Fe 0 n 

in die Tabelle aufpenommene Quotient 

bezieht sich auf das Verhältnis des prozentualen 
Eisengehaltes zum Manpanpehalte in der Schlacke 
und wollen wir ihn daher das Konzentrations- 
verhältnis (l}> nennen. 

Bei Betrachtung der Tabelle 2 kann deut- 
lich ersehen werden, unter welchen Bedingungen 
das Mangan aus dem Bade oxydiert und wann 
dasselbe der Schlacke entzogen wird. Auf Grund 
der vorstehenden empirisch ermittelten Daten 
Hangt man zu der l'eberzeugung, daß die aus 
dein Erzfrischprozesse resultierende Schlacke die 
Tendenz aufweist, Mangan und Kisen beziehungs- 



weise deren Oxyde in dem Verhältnis 1 : 1 auf- 
zunehmen, und wird daher in dem Basenkomplex 
des Sinpulosilikates i Fe» Mn, ) t Si(> 4 x=y sein 
müssen, soll das Manpan in Metallbad und 
Schlacke im Gleichgewichte sieh befinden. Sinkt 
der Wert für das Konzentrntionsverhältnis (} 
unter 1,00. so kann in der Mehrzahl der Fälle 
eine Manpanaufnahme in das Bad erwartet werden : 
ist <i>l, so erfolgt Oxydation des Manpans 
aus dem Bade in die Schlacke. Aus diesem 
Bestreben der Martinschlacke, das eingeschlossene 
Manpan mit dem im Metall gelösten in einen 
stabilen Gleichgewichtszustand zu brinpeu, ergibt 
sich ein kontinuierlicher Austausch des Manpans 
zwischen Schlackendecke und Eisen, und ist 
dadurch in erster Linie der Einfluß des Manpans 
bei der Herstellunp von Flußeisen im Martin- 
ofen scharf charakterisiert. Wir erblicken im 
Mangan ein während des ganzen Frischprozesses 
äußerst tütiges Desoxydationsmittel und somit 
••inen wirksamen Regler für den Sauerstofl- 
gehalt des Bades, l'eber den Reaktionsverlaiif 
der Manganverbrennung beim Erzfrischen soll 
nachfolgendes Beispiel Aufschluß peben : Me- 
tallischer Einsatz 20 303 kg Roheisen. Erz 
32*0 kg. Kalkstein 1)84 kp. Die Dauer der 
Charge betrup bis zum Ferroinanpanzus.it z 
2f!0 Minuten und wurden in fünf Zeitperioden 
Durchschnittsproben genommen. Hinsichtlich des 
Mangangehnltcs hatten diese folgende Zusammen- 
setzung (Tabelle 3c 



Tabelle ;i. 
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5.% 


0,80 
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Aus diesen Daten geht hervor, daß das 
Manpan schon zu Anfanp des Frischprozesses 
/.um prößten Teil in die Schlacke übergeht. Mit 
Rücksicht auf das eingesetzte Roheisenquantum 
enthielt das Metallbad zu Anfang der Chartre 
44<i kg Manpan. Nach Ablauf von 30 Min. enthielt 
das Bad nur noch 42 kp, so daß 404 kp Mangan 
oiler !)0,8 °/o des urspriinplichen Manpanpehalfes 
in die Schlacke übergingen, um dann in der 
Weise wirksam zu sein, wie dies früher be- 
sprochen wurde. (Fortsetzung folgt.! 
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Der erste elektrische Reversierstraßenantrieb, ausgeführt auf der 

Hildegardehütte. 

Von Kegicrungshaumeister a. D. G e y c r- Berlin. 
(Schluß von S. !•>),. - Hitr/u Tafpl IV bin V.» 



Betriebskurven. In den nunmehr folgen- 
den Erläuterungen will ich versuchen, Ihnen 
an Hand während des Betriehes aufgezeichneter 
Kurv en einen l'eberblick über ilie Wirkungsweise 
des elektrischen Heversierantriehes zu gehen. 
Sie entsinnen sich der \ crstnndigung, die wir 
mit der Hildegardehütte hinsichtlich der Zeit- 
dauei zu treffen für gut befanden, in der die 
Walzwcrksinotoren aus der Ruhestellung auf 
volle Tourenzahl zu beschleunigen seien, und 
dal'» diese Zeit 4 Sekunden betragen dürfe. Die 
Ausführung erwies die vollkommene Lösung der 
gestellten Aufgabe. I>ie Geschwindigkeit von 
110 Touren wurde unter Aufwendung der er- 
rechneten Stromstärke mit Leichtigkeit erreicht. 
Außerdem aber war es möglich - und das be- 
weist die Güte der elektrischen Konstruktion 
den gesamten Antrieb in 2 bis 2" * Sekunden 
von Null auf 110 Toureu zu beschleunigen. 
Die Kurve Tafel I Abbildung b zeigt eine 
lieihe von Geschwiudigkeitsmessungcn, welche 
mit dem leerlaufenden Antrieb aufgenommen 
wurden, gerade um die Minimalzeiten für den 
Anlauf festzustellen. Die Kreisschlage sind in 
Abstanden von t> Sekunden Ahlaufszeit des 
l'apicrstreifens gezeichnet. Die Verfolgung der 
Kurven von der Nullinie bis zu einem Aus- 
sehlage entsprechend 110 Touren laßt an vielen 
Stellen erkennen, daß die Beschleunigung 2 bis 
'i'is Sekunden betragen hat. Sie sehen weiter, 
dab es möglich ist. mit dem Antrieb 140 Toureu 
und mehr zu erreichen, eine Zahl, welche für 
die letzten Stiche willkommen ist. Ks fallt 
ferner auf. und das wiederholt sich an den 
spateren Geschwindigkeitskurven hei dem Walz- 
vorgang,, dali der elektrische Antrieb von einer 
Drehrichtung zur andern bei dem Durchlaufen 
der Nullinie praktisch kaum zum Stillstand 
kommt, da der Führer den Steuerhebel von der 
Höchstgeschwindigkeit über Null hinweg sofort 
in die entgegengesetzte Drehriehtung bringt, 
wobei den Walzmotoren Gegenstrom zugeführt 
wird, selbstverständlich ganzlich ohne Schaden 
für die Motoren selbst. Der Walzbetrieb benutzt 
diese starken Beschleunigungen je nach den Er- 
fordernissen des Walzvorganges, wenngleich sich 
bei dem elektrischen Betriebe für das Stenern 
eint; eigene l'ra\is herausbildet. So sehen wir 
«Tafel IV obere Diagrammreibe i beim Auswalzen 
von Knüppeln aus 2 t schweren Blöcken den 
Maschinisten den Antrieb vor Ankunft des Blockes 



leerlaufend in Bewegung halten, mit 10. 15 
oder 20 Touren, entsprechend jener höchsten 
Walzenumfangsgeschwindigkeit. bei der der Block 
im augenblicklichen Zustand der Drückung von 
den Walzen eben noch gefaßt und mitgenommen 
wird. Die Geschwindigkeitskurve erhalt in diesem 
Moment einen Niedergang; dies entspricht folge- 
richtig unserer Absicht, da die Walzmotoren 
stark compoundiert sind. d. h. bei größerer 
Stromaufnahme in der Tourenzahl heruntergehen 
müssen, ohne jedoch und darin liegt der Unter- 
schied gegenüber dein Dampfantrieb — stehen zu 
bleiben. Gleichzeitig öffnet der Führer den 
Stromzurtuß. das Drehmoment steigt schnell an. 
der Block schießt durch das erste Kaliher hin- 
durch. Entsprechend der für das Umstecken 
oder l'msetzen des Blockes von Kaliber zu Ka- 
liber benötigten Zeit werden einige Knrven- 
strecken für Leergange des Antriebes größer 
oder kleiner. Wahrend eines Stiches selbst sieht 
man hier und da ein Schwanken der Geschwin- 
digkeit, herrührend aus vorübergehend auftre- 
tendem Kutschen des Blockes zwischen den 
Walzen. Die Anzahl der Kurvenflachen ergibt 
die Gesamtzahl der für ein Walzprogramm auf- 
gewendeten Stiche. Sie zahlen zum Beispiel auf 
Tafel IV für das Auswalzen von Knüppeln 
Ii» Stiche vom rohen Block bis zum Ferlig- 
kaliber; auf Tafel V beim Walzen von 45 cm- 
Tragern 25 Stiche. Die darunter liegende zweite 
Kurve ist von der Spannung der Anlaßmaschinen 
aufgezeichnet und deckt sich fast vollständig 
mit der Gesehwindigkcitskurve der Antriebs- 
motoren, ein Zeichen des genauen Ansprechens 
der letzteren. 

Interessanter ist die Stromaufnahmekurve 
der Walzmotoren. Die rechts vor dem ersten 
Stich über die Nullinie stark ansteigende 
Strommenge dient zur Ueberwindung der ruhenden 
Beibungswiderstiinde und zur Beschleunigung 
der Motormassen ; die Kurve geht dann auf eine 
konstante Grölie. entsprechend der Leerlaufs- 
stromstarke, zurück, auf der sie verharrt, bis 
der Block von den Walzen gefaßt wird. Wir 
messen z. B. an dieser Stelle Leerlaufsstrom- 
starken von 500 bis «00 Amp. und gleichzeitig 
die an den Moloren bestehende Klemmenspannung 
von etwa 200 Volt; dies ergibt für die Leer- 
laufsarbeit der Ueversierstraße 100 bis 120 KW. 
Verluste durch Abdrosseln der Spannung auch 
bei diesen geringen Beanspruchungen treten nicht 
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auf, da ja die Anlaßdynamos in diesem Moment? 
nur auf 200 Volt erregt sind ( Leonardschaltung). 
I'er zu einer hohen Spitze emporschnellende 
Zeigerausschlag ist bedingt einmal durch die 
Materialdriiekung, dann aber durch diu gleich- 
zeitig zu erfolgende Beschleunigung der Walz- 
niotori ii von der Leerlaufstourenzahl 20 auf 
volle Touren 110. Die Rückseite der Spitzen- 
fläche zeigt sofortigen Abfall der Stromstärke 
auf Null, da der Führer den Hebel schnell in 
die Nullage zurückführt. Mit der Rückführung 
•Iis Steuerhebels ist ein starkes Bremsen des 
Walzwerkes verbunden, die Walzmotoren wirken 
in diesem Aufrenblick als Dynamos und geben 
Uremsleistung als Arbeit an den rmforiner zurück. 
I>i.- erste Dreieckfläche mit ziemlich hoch aus- 
laufender Spitze gibt jedesmal ein Bild von der 
<lr"ße dieser Bremsarbeit. Die unterste Kurve 
veranschaulicht gewissermaßen als Schiuliergebnis 
den durch den Schwuugraduniformer erzielten 
Energieausgleicli. Um Abweichungen der Kurve 
v.in einer Mittellinie mit Deutlichkeit erkennen 
zu lassen, hat bei der Registrierung durch das 
Wattmeter für die vertikalen Ausschlage ein 
größerer Maßstab angewendet werden müssen, 
•ler Sie natürlich beim Vergleich der Kurven 
nicht irreführen darf. Die von Ihnen auf den 
Tafeln nachzuprüfenden Ausschlüge betragen, 
wahrend beim Walzen von Knüppeln Strom- 
schwankungen zwischen Null und 5000 Ampere 

• ntsprechend einer Energieschwankung zwischen 
Null und 4000 P. S. an den Walzmotoren auf- 
treten, für den Drehstrommotor des Umformers 

• twa nur 50 KW. nach oben und 50 KW. nach 
unten, ein Unterschied, der für die Zentrale von 
4000 bis 5000 KW. Leistung ganz ohne Belang 
Meibt. Es bedeutet dieses für die Zentrale 
Kiicrgieschwankungen von etwa 2°o. Ein un- 
-ewühnliches Schwanken der Netzbeanspruchung 
'«•trägt an einer andern Stelle etwa + 100 KW., 
da« ist etwa 4 "o der Gesamtleistung der Zen- 
trale. Diese Schwankung ist lediglich hervor- 
gerufen durch eine zufallig vorkommende Be- 
triebspause infolge Umsetzens und Ueberführens 
des Blockes über ein nicht benutztes Gerüst. 
Als größte Energieentnahme aus dem Netz linden 
Sie für Knüppel 500 KW. Auf diese Zahl ist 
ler Schlupfregler eingestellt, und dieses Maximum 
■ler von der Zentrale beanspruchten Energie 
wird unter keinen Umstünden hei diesem Walz- 
programm überschritten. Die letzte Tafel gibt 
dieselbe Kurvenfolge für das Auswalzen von 
45 cm-Doppel-T-Trftgern. Legen wir bei der 
Energiekurve (Tafel V unten» durch die an der 
rechten Seite der Tafel beginnende Zickzack- 
linie dem Mittelwert der Ausschläge entsprechend 
•dne gerade Linie, so erkennen wir. daß die 
mittlere Beanspruchung des Netzes allmählich 
■»»steigt und zwar proportional der jeweilig 
ansteigenden Lange des ausgewalzten Blockes. 



Bei Näherung an das Fertigkaliber wird die 
mittlere Energieentnahme aus dem Netze immer 
gleichmäßiger und schmiegt sich, abgesehen von 
Einhauchungen nach unten, die durch Aufenthalt 
beim Transportieren entstanden sind, einer hori- 
zontalen Linie mehr und mehr an und zwar 
derjenigen, welche für dieses Brohl ausprobiert 
und durch den Schlupfregler als Maximum fest 
eingestellt worden ist. Während hier bei 45 etn- 
T-Trägern Stromstöße von 7000 Ampere sich 
wiederholen, und die von den Anlaßmaschincn 
geforderte Energie höchstens 4500 KW. beträgt, 
sind die größten Schwankungen, welche die 
Primäraulage zu fühlen bekommt, langsam auf- 
und niedersteigend + 200 KW. bis + 250 KW. 
Die Praxis ergibt übereinstimmend mit der Be- 
rechnung, daß der Ausgleich um so besser aus- 
fallt, je flotter d. h. mit je weniger Pausen 
gewalzt wird. Sie werden zugeben, daß dieser 
Energieausgleich durch den Schwuugraduniformer 
vollkommen zu nennen ist, zumal die bestimmte 
Sicherheit gegeben ist, daß der für ein be- 
stimmtes Programm ausprobierte höchste Wert 
der dem Netze zu entnehmenden Energie nicht 
übersehritten wird. 

Walzwerksbetrieb. Der Betrieb auf der 
Hildegardehütte hat ergeben, daß das Rever- 
sierwalzwerk der angenehmste Stromabnehmer 
für das elektrische Netz ist, zumal die rotieren- 
den Massen der Schwungräder gewissermaßen 
als Beruhigungsmittel für das gesamte Netz 
wirken. Jedenfalls ist die Energieentnahme der 
Reversicrstraße gegen diejenigen Schwankungen 
ganz zu vernachlässigen, welche durch mehrere 
Triostraßen auf der Hildegardehütte hervor- 
gerufen werden, wenngleich auch diese Ungleich- 
heiten ohne jeden Nachteil für die Zentrale und 
den tiesamtbetrieb sind. Eine Mittelstrecke ist 
dort speziell seit längerer Zeit im Betrieb ( Ab- 
bildung 3). und zwar treibt der Elektromotor 
ohne Vermittlung jeglicher Schwungmassen, zu 
deren Einbau bisher keine Zeit war, die Straße 
an. Die. Stöße bei Beginn des Stiches treten augen- 
blicklich auf und betragen je nach der Drückung 
zwischen 100 und 1200 P.S. Eine Grobstrecke 
gleicher Leistung wird unter Vermittlung eines 
Schwungrades von 50 t mit 37 m Umfangs- 
geschwindigkeit durch einen gleichen Elektro- 
motor betrieben, wobei der Ausgleich bei flottem 
Walzbetrieb zwar nahezu vollkommen, bei größeren 
Walzpausen jedoch ein sanftes Abfallen und 
Ansteigen der Belastungen von 120 auf 1000 P.S. 
zu konstatieren ist. Die Antriebe für drei der- 
artige auf der Hütte vorhandene Triostrnßen, 
nämlich eine Grobstreekc sowie eine Fein- und eine 
Mittelstrecke sind mit Doppelmotoren gleicher 
Leistung i 1500 P. S. inax.) ausgerüstet, von denen 
der eine 1(>7. der andere 215 Umdrehungen be- 
sitzt. Beide Motoren sind auf einer Achse fest mon- 
tiert, r Abbildung 4.i Abgesehen von der R<- 
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serve, welche in dieser Anordnung liegt, ist der einandersetzungen werden Sie zum Schluß einig-* 

Vorteil erreicht, je nach Walzprogramm mit über die wirtschaftliche Seite de» elektrischen 

der großen oder der kleinen Geschwindigkeit Kcversierantriehes erfahren wollen. Dieser kann 

zu arbeiten, wahrend Zwischentouren und gerin- natürlich nur da vorteilhaft werden, wo es gilt. 




gere Geschwindigkeiten durch den KegulierwidttP* samtliche oder die meisten Kraftstellen in einem 

stand eingestellt werden können. Diese Kinrich- l'unkt. in einer elektrischen Zentrale zu wr- 

tung bewahrt sich für universal benutzte Stralien einen. Kür sich allein eine Keversierstrecke 

ausgezeichnet. elektrisch zu betreiben, wate ein l'nding bin- 

Wirtschaftliche Bedeutung. Nach dieser sichtlich der Wirtschaftlichkeit. Richten Sie 

Abschweifung und obigen rein technischen Aus- jedoch Ihren Blick auf das allgemeine Bestreben. 
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die Abfallgase der Hochöfen stets vorteilhafter 
auszunutzen, wozu die Gasmotorentechnik und - 
die Dampfturbine willkommene Lösung bieten, 
so ist es wohl zu verstehen, wenn man dem 
Revereierwalzwerk die hohe Wärmeökonomic 
und alle die Vorteile zugute kommen lassen 
will, die die zentralisierte Krafterzeugung an- 
erkannt ermaßen mit sich bringt. Dagegen ist 
keinem von uns entgangen, welche Fortschritte 
in letzter Zeit gerade die Dampfmaschine der 
Reversierstraßen gemacht hat, die heute in Form 



Verfeinerungen der Reversicr-Dampfmaschincn die 
Anlagekosten höher und höher treiben, zumal 
Compound- bezw. Tandemanorduungen weitere 
nicht zu unterschätzende Ausgaben für Raum, 
Fundamente und Baulichkeiten nach sich ziehen, 
und außerdem die Compound Wirkung die An- 
wendung von Kondensationen wünschenswert er- 
scheinen labt. Moderne Dampfmaschinen erfordern 
weiterhin zur Nutzung der in Aussicht genom- 
menen ( Ökonomie moderne Kessel-, l'eberhitzer- 
und Ekononriseranlagcn, die in der Nahe des 




Ulli 



Abbildung 4. Elektrischer Antrieb der Triograb.-itrucke. 



hochwertiger Compoundmaschinen ausgeführt 
wird. Wir sehen neben der Erreichung einer 
hohen Dampfcrsparnis die eingangs geschilderten 
Nachteile des Durchgehen* durch Anwendung 
sicher wirkender Elemente, wie Stauventile usw., 
vermieden. Immerhin IftUt eine groüe Anzahl 
von DampfstraUen diese Neueinrichtungen ver- 
missen, l'nd so wird für Umbauten veralteter 
Dampfantriebe sicherlich die Frage ernst erörtert 
werden, ob die Anwendung des elektrischen 
Antriebes für die Iieversierstrecke nicht vorteil- 
hafter Ist, um so mehr als die zusätzliche Leistung 
der elektrischen Zentrale, wie wir soeben ge- 
sehen, dank des vollkommenen Ausgleiches gar 
nicht so bedeutend ist. Auf der andern Seite 
ist nicht zu übersehen, dali die angestrebten 



Walzwerkes schwierig unterzubringen und lästig 
zu betreiben sind. Der Entschluß, die Kessel 
zu erneuern, wird hier und da allein Veranlassung 
werden können, mit dem Alten zu brechen und 
l'eiierungsanlagen zentral anzuordnen, oder einer 
vorhandenen Kraftstation mit Gasmotoren den 
Betrieh der nunmehr elektrisch auszurüstenden 
Reversierstraße zu überlassen. Das Studium 
der Dampfmaschinen- Konstrukteure ist, wie wir 
aus den Polemiken ersehen, noch nicht ab- 
geschlossen. Die Verfeinerungen bedeuten, das 
ist nicht zu leugnen, eine stetige Komplikation 
des Apparates. All diesem gegenüber fällt dem 
Beobachter der elektrischen Weversicrstrccke 
die Einfachheit des Aufbaues des elektrischen 
Antriebes und seiner Bedienung auf. Man er- 
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staunt über die Ruhe, die Gleichmäßigkeit der 
Kraftentwicklung, die unabhängig von den 
wechselnden Wirkungen eines Kurbeltriebes ist, 
über das Kehlen jeglicher Stöße in Kupplungen 
und Walzen, so daß Brüche dieser und Aus- 
schuß von Walzbliicken vollständig fortzufallen 
scheinen. Wohl ging der Aufstellung und der 
Inbetriebsetzung der elektrischen Reversierstraße 
vorsichtige Erwägung und ernstes Studium voran, 
niemand hätte alter zu glauben gewagt, daß mit 
der ersten Inbetriebnahme der gesamte Walz- 
vorgang so sicher, so überraschend zwanglos 
vonstatten gehen wird, um so mehr als ein der 
Praxis nahe kommender vorheriger Versuch ja 
gänzlich ausgeschlossen war. Und so ist seit 
dem 27. Juli, dem Tage der ersten Inbetrieb- 
setzung, der volle W alzbetrieb sofort durch den 
alten Dampfmaschinisten ohne besondere In- 
formation und Einübung aufgenommen worden, 
ohne daß sich irgend eine Schwierigkeit oder 
Unstimmigkeit im Betriebe herausgestellt hätte. 
Xeuerdings werden u. a. Eisenbahnschienen 
von 35 kg Gewicht f. d. lfde. Meter und 
"0 kg Festigkeit aus 1,8 t- Blöcken in 21 
Stichen zu einer Länge von 50 in ausgewalzt; 
der Schlupfregler ist auf 1200 KW. Energie- 
entnahme eingestellt und gleicht die schwan- 
kenden Belastungen beim Walzen in idealer 
Weise aus. 

l'eber die wirtschaftliche Frage im einzelnen 
will ich mich heute nicht äußern. Hr. Direktor 
Jedrkiewicz. der laufend betriebsmäßige genaue 
Aufzeichnungen vornehmen läßt, hat sich vor- 
behalten, seine Resultate in einer besonderen 
Arbeit Ihrer Zeitschrift zur Verfügung zu stellen. 
Ich will nur andeuten, daß der Energiebedarf, 
welcher der elektrischen Zentrale entnommen 
wird, beim Blocken unter 20 KW.-Stunden für 
die Tonne ausgewalzten Materialcs bleibt; beim 
Herstellen von Knüppeln, Tragern, Eisenbahn- 
schienen usw. liegt der Verbrauch innerhalb 
25 bis r.O KW.-Stunden f. d. Tonne Fertig- 
ware, hergestellt aus dem Rohblock. 



Dauk der l'ebersichtlichkeit elektrischer 
"Knergiemessungen allgemein gibt diese erste 
Reversicrstrecke Aufschluß über die innersten 
Vorgänge beim Walzen selbst. Wir beobachten 
die Zeiger des Ampercincters und haben ein un- 
trügliches Bild von der Folge der Drehmomente, 
welche eine gewisse Kalibrierung beim Drücken 
des Walzmateriales verlangt. Gar oft wird «las 
Amperemeter einen Fingerzeig dafür bieten, wie 
in Zukunft zweckmäßig zu kalibrieren, an wel- 
cher Stelle des Walzwerkes selbst bei Lagern. 
Kamm walzen und Kupplungen zu bessern sei. 
Am Wattmeter sehen wir die von dem Re- 
versierantrieb aufgenommene Arbeit, und zwar 
nicht ohne l'eberraschung, da die geforderten 
Energien gegen unsere Vermutung in diesem 
Stadium niedriger, in jenem höher ausfallen. 
Die vor dem Ausgleichsuinformer eingebauten 
Zähler geben gewissenhaft die Summe der Kosten 
an. die das Walzwerk für seine Reversierstraße 
an die elektrische Zentrale der Hütte zu zahlen 
bat. Wer konnte bisher in so untrüglicher 
Form und noch dazu stetig im laufenden Betrieb 
auf Heller und Pfennig bestimmen, wie hoch 
sich die Dampfkosten für ein Reversierwalzwerk 
bei diesem oder jenem Walzprogramm belaufen"? 
Herren aus der Praxis versicherten, daß ein 
ungeheurer Wert für den Betrieb all"in darin 
liegt, die Zahl der aufgewendeten Kilowatt- 
stunden zu kennen, diese allein könne für be- 
stimmte Verhältnisse entscheidend sein , zum 
elektrischen Betrieb der Reversierstraße über- 
zugehen. 

Sie sehen, wie die elektrische Febertragung 
auch hier die Verhältnisse bis ins kleinste oftVn- 
legt ; an Ihnen ist es, in weiser Abwägung die 
Wahl zu treffen. Im übrigen überlassen wir 
zuversichtlich die Kritik über die Lebensbereeh- 
tigung des elektrischen Kevcrsieiantriehes der 
Erfahrung und der eigenen Praxis der Walz- 
technik, welche, wie wir uns allgemein über- 
zeugen durften, dieses Erstlingswerk mit großem 
Interesse begrüßt. (Lebhafter Beifall.» 



Abwasserfrage und Abwasserreinigung. 

Von Ingenieur A. Xolte in Dillingen. 
(S.lilull von Seite I.W.» 



^c/ilhrend die Klärbecken eine große Grund- 
Hache erfordern, soll durch die folgenden 
Verfahren derselbe Klflreffekt auf verhältnismäßig 
kleiner Grundfläche erreicht werden. Abbild. 4 
giebt die Disposition eines Klärbrunnens. Das 
Schinutzwasser wird durch ein mittleres Kohr 
in der Nahe des Brunnenbodens eingeführt, nimmt 
von hier seinen Weg senkrecht durch den Brunnen 
aufwärts und lauft nach dem Passieren eines 
Filters ab. 



Der Apparat (Abbild. 5i zeigt eine Verbindung 
eines Klärbrunnens mit einem Klärtunn. Da* 
Sehmutzw asser tritt durch die im Kreise an- 
geordneten Kiiilaufrohre unterhalb der Stromver- 
teiler horizontal ein. Die spezitisch schweren 
Verunreinigungen scheiden sich bald aus, bilden 
dabei für das nächst rinnende Schmutz wasser ein 
Filter und lagern sich schließlich auf der Sohle 
des Brunnens ab, von wo sie durch Pumpen ent- 
fernt werden. Infolge des durch eine Luft- 
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Abbildung 4. 

Anordnung einen Klär 
brunnen». 



stifte bei 




Abbildung 5. Klärapparat. Spatem Rflekner- Rothe. 



pumpe erzeugten luftverdünnten 
Hauin. s oberhalb der Wassersäule 
>t»'i{rt das Wnsscr langsam auf- 
wärts. Durch die unteren und 
••Leren Stromverteiler wird eine 
gleichmäßige Wasserbewegung im 
«ranzen Zylinderquerschnitt er- 
reicht. Bei den Klarbrunnen und 
klärt ürmen sollen die sinkenden 
><-hmutzteile die in Aufwärts- 
bewegung begriffenen Schwehe- 
tiilehen mit nach unten reihen. 
I>ie Durehfluhgcschwindigkeit muh 
bei diesem System natürlich kleiner 
sein, als die Sinkgeschwindigkeit 
der Schmutzteilchen. 

Kür die Klärung der Abwasser, 
welche Fett. Seife und <>el ent- 
halten, ist der K r e m e r sehe 



Apparat (Abbildung 6> von be- 
sonderem Interesse, welchen ich 
daher kurz erläutern will. Pas in 
der Kinne a zufließende Abwasser 
tritt durch Verteilungsöffnungen 
in die senkrechten Kanüle Ii und 
wird durch die Vorstoße c in den 
Fettfanger d nach oben geleitet. 
Dadurch werden die fetthaltigen 
Schwebeteilchen in Adhäsion mit 
anderen leichten Stoffen, z. H. or- 
ganischen Stoffen, an die in Ruhe 
bleibende Wasseroberfläche F| ge- 
trieben, woselbst sie sich in 
einer Fettschlaiumschicht ablagern. 
'Dann bewegt sich das Wasser 
abwärts nach dem Sedimentie- 
rungsraum e und setzt die Sink- 
ii ab. Pem so vorgereinigten 
Wasser wird dann noch einmal Gelegenheit ge- 
geben. Schwimm- und Sinkstoffe abzuscheiden, 
indem das Wasser von e aus um die Kanten 
aufwärts nach den Fettfängern h geführt wird. 
Von hier gelangt das Wasser durch die Ka- 
näle i unter abermaligem Kichtungswechsel nach 
den Sedimentierräumen k und dann schließlich 
in die Ablaufkanäle I. Die sich bei F, und F,, 
bildenden Fet.tschlammschichten sind spezitisch 
leichter als das Wasser, treten daher Iiis c zur 
Hälfte ihrer Stärke über die Wasserlinie, ent- 
wässern sich nach unten und können dann durch 
Koste soweit entwässert herausgenommen werden, 
daü sich das Material in Brikettform bringen 
läßt. Die schweren Sinkstofle lagern sich bei S| . 
Sn und Sjii ab. Die Hoden S t und S M werden 
durch Ocft'nen der Bodenklappcn nach S u ent- 
leert. Die Oeffnungsvorrichtung der Klappen, 
welche hier mit Gewinde und Schraube ange- 
deutet ist, geschieht mittels Hebelanordnung, 
welche es einem Manne ermöglicht, in einigen 
Minuten alle fi Klappen zu öffnen und wieder 




1 



Abbildung 6. Klftrapparat nach Krempr. 
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zu schließen. Der Schlamm wird vom Boden 
des Apparates ohne Entleerung desselben durch 
eine besondere Abstrichvorrichtung, die hier 
nicht angedeutet ist, entfernt. Durch die Kück- 
gewinnung des Fettes werden die Betriebskosten 
dieser Kläranlage je nach dem Fettgehalt mehr 
oder weniger gedeckt. 

M. H.! Ich werde jetzt in kurzen Zügen 
auf die biologische Reinigung eingehen. Das 
beste Verfahren zum Heiingen von Abwassern 
mit vorwiegend organischer Verunreinigung ist 
unbestritten da«* Hieselverfahren. für das sich 
am besten lockerer Sandboden eignet, der mit 
Graspflanzen oder Wurzelgewächsen bepflanzt 
ist, Heim Eindringen des Kanalwassers in das 
Krdreich bleiben die Schwebestoffe an den 
l'orenwanduiigen haften, auch werden die ge- 
lösten Stoffe ausgeschieden. Der in den Poren 
sich befindende. Sauerstoff kann von allen Seiten 
an die organischen Substanzen gelangen und es 
beginnt nun die unermüdliche Tätigkeit der im 
Hoden vorhandenen Bakterien, welche, Heinzel- 
männchen gleich, die organischen Stoffe minerali- 
sieren. Auch spielt die direkte Aufnahme der 
Bestandteile durch die I'flanzen eine große Holle, 
aus weichein Grunde die Wirkung der Kiesel- 
felder im Sommer größer ist. als im Winter. 
Außerdem nimmt der Boden den Farbstoff und 
den Geruch des Schmutzwassers auf und letzteres 
tritt dann vollkommen gereinigt wieder an das 
Tageslicht. So sorgt die Natur für die Auf- 
lösung der Schinutzstoffe im Boden wie im Flusse: 
wie diesem, darf jedoch auch dem Boden nicht 
mehr zugemutet werden, als er verarbeiten kann. 
Am wirksamsten ist die unterbrochene Rieselung, 
weil bei dieser das Erdreich Gelegenheit hat, 
den erforderlichen Sauerstoff wieder aufzunehmen. 
Diese Durchlüftung des Hodens wahrend der 
Nichtberieseluiigszeit wird gefördert durch Drai- 
nagerohre. welche zugleich die Aufgabe haben, 
das gereinigte Wasser abzuführen und dadurch 
einer Versumpfung des Erdreiches vorzubeugen. 
Dieses Hieselverfahren ist nur dort annehmbar, 
wo reichlich Land mit geeignetem Boden für 
billigen Breis erworben werden kann. Da diese 
Voraussetzung nur selten zutrifft, ist man seit 
lilngeren Jahren bestrebt, das natürliche Erd- 
tilter durch ein wirksameres künstliches Filter 
zu ersetzen, welches nur einen kleinen Bruch- 
teil der Kicselflilche erfordert. Versuche haben 
ergelten, daß sich als Material dieser sogenannten 
< txydationstilter Koks und Schlacke am besten 
eignet. Abbildung 7 zeigt eine vollständige 
Keinigungsanlage nach dem Oxydationsverfahren, 
welche von der Kmschcrgenossenschaft. auf die 
ich uoch zurückkommen werde, am Hiiller- 
iiiiihlcnbaeb vorgesehen ist. Die Kläranlage 
besteht nach fertiggestelltem Ausbau aus vier 
Kitizelanlageii mit je fünf Ahsatzheckcn und 
den dazugehörigen Oxydationstiltcrn. Außer- 



dem sind noch Hochwasscrbecken vorgesehen. 
Die Absatzbecken sind 40 in lang und 2u m 
breit. Eni bei dieser großen Breite tot" Ecken 
in den Becken zu vermeiden, sind diese durch 
leichte, nicht standsichere Zwischenwände in 
4 Becken von je 5 m Breite geteilt. Von der 
Zwischenmauer am Ende der Becken fließt da- 
vorgereinigte Wasser in Betonrinnen nach den 
-20 m breiten und GO m langen Filtern, welche 
aus eisenhaltiger Schlacke aufgebaut sind. Da- 
zu reinigende Wasser fallt von Ojierrinnen au- 
<>() cm tief aufspritzrücken, wodurch die Wassei- 
teilchen auf die Oberfläche des Oxydationsfilter- 
gut ausgespritzt und dann beim Durchsickern 
iles Filters bis zur Fflulnisfreiheit gereinigt werden. 
Ich bemerke noch, daß man bei dem Oxydation- 
verfahren ein solches mit und ohne Faulraum. 
sowie ein solches mit Füllverfahren und Tro|.f- 
verfahren unterscheidet, 

M. H.! Sie werden jetzt einen l'eberbliek 
über den heutigen Stand der Abwasserreinigung 
gewonnen halten. Ist auf diesem Gebiet in den 
letzten .Iahten auch viel erreicht worden. >■> 
stehen wir doch noch vor vielen und großen 
Aufgaben. Ich denke dabei u. a. an die Fratre 
nach einer möglichst nutzbringenden Verwertung 
der in den Kläranlagen erzeugten gewaltigeji 
Schlammassen, welche zu einer Schlaunnplage ge- 
worden sind. Der bei stadtischen Kläranlagen 
fallende Schlamm wird zum Teil unter Kesseln 
verbrannt ; auch sind mit Erfolg Versuche an- 
gestellt worden, aus dem bei dem Kohlenbrei- 
verfahren zurückbleibenden Schlamm Kraftga- 
zn gewinnen. Jedoch will ich mich hierbei 
nicht aufhalten, sondern auf einige Beispiele der 
Ah Wässerreinigung und der Schlamm frag«' 
der Eisenhütten eingehen, da diese für unsern 
Kreis von besonderem Interesse sind. Die Ab- 
wasser dieser großen Industriezweige bestehen 
in der Hauptsache aus dem Wasser der Zen- 
tralkondensationen und aller vorhandenen Kühl- 
einrichtungen, aus den verbrauchten Beizlaugen, 
dem Abwasser der Hochofengasreiniger und der 
Kohlenwäsche. Das Wasser der ersten Gruppe 
ist bei kleinem Vorfluter der Fischerei schädlich, 
da es infolge seiner Warme einen zu geringen 
Euftgehalt besitzt, dessen Sauerstoff die Fische 
zum Atmen benötigen. Außerdem begünstigt 
das warme W asser eventuelle Faulniserschei- 
nungen der Vorfluter. Diesen L'ebelständen kann 
man zum Teil abhelfen, indem man z. B. das 
etwa r>0 Grad heiße und reine Kühlwasser der 
Gasmotoren in recht w irtschaftlicher Weise zum 
Speisen der Dampfkessel verwertet. Ein anderer 
Weg besteht darin, dasselbe Wasser nach Kück- 
kühlung immer wieder zu verwenden, wie dieser 
Kreislauf in wasserarmen Gegenden häufiger 
ausgeführt werden muß. l'm das Kondensation-- 
w asser ölfrei zu erhalten, wird in der Dampf- 
ableitung der Maschinen ein Oelahscheider ein- 
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Abbildung 7 a. 
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gebaut, aus welchem «las Oehvasscr durch eine 
besondere Pumpe abgesaugt wird. Abbildung' 8 
zeigt eine Neuerung, bei welcher die Pumpe 
durch einen automatischen Abscheider ersetzt, 
wird. Dieser Abscheider, dessen erste Ausführung 
seit einem halben Jahre auf der Dillinger Hütte 
im betrieb ist, hat sich vorzüglich bewflhrt; 
dabei bedarf er keiner Wartung:. Da ferner 



sauerungsbassin dar, welches aus einzelnen mit 
Dolomit gefüllten Kammern besteht. Bei <\> r 
innigen Berührung der Lauge mit dem Dolomit 
bilden sich im Wasser lösliche Chloride und Sul- 
fate, sowie wasserhaltige Eisenoxyde. Letzten- 
kommen dann in kleineren Klärbecken in Form 
von Schlamm zum Absetzen. Wo große Men^u 
verbrauchter Schwefelsaurebeize zur Yerfüirung 





—4— - 


-1 








- 1 


H 

* . 








— 


IL 




~ " — 









- , , , , 




Abbildung *. 
Oilal>Milifitl<T mit .ml - 
lontiftrhcni Ab-chebh-r. 



durch diesen bedeutend mehr < >••! zurückgewonnen 
w ird, als mit dem Vakuumpumpen, ist vorgesehen, 
alle Pumpen durch diese Abscheider zu ersetzen. 
Aus dem Abscheider, welcher inzwischen eine 
weitere Vereinfachung erfahren hat. irelanirt das 
ölhaltiire Wasser in den darunter befindlichen 
Kasten, in dessen Zellen sich das <>e| \oin Wasser 
scheidet und bcipicm abgeschöpft werden kann. 
Verbrauchte Hcizlaugcn liefern die Ycrziunercien 
und VerblHereien, die hrnhtziehereieti usw. Hei 
kleineren Menden werden die H.-izlau;. r eii ilurch 
Hasen neutralisiert. Abbildimi: '> si.dlt ein Knt- 



stehen. kann die Lauire mit Nutzen auf KUen- 
vitriol verarbeitet werden. Hierzu wird sb- 
unter Zuirabe von reisen, z. H. Drahtsehrott. 
teilweise eingedampft. Heim Krkalten srhehb-t 
sich dann das Eisenvitriol in Kristallen aus. 

Besondere Schwierigkeit bietet die Klaruni:- 
der Abwasser von der Hochofongasreinigunir. 

weil diese überaus feinverteilte Schwebeteileheu 

enthalten, welche schlecht sedimentiereii. W<» 
reichliches Gelände vorhanden ist. erzielt mau 
eine ireiiüireiidc Reinigung durch recht moii.- 
Keeken, bei denen durch Verdunsten und V.t- 
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sickern »«in mehr oder weniger großer Teil des 
Abwassers das Becken in vollkommen reinein 
Zustande verlaßt. Kaan da» Wasser vom Gas- 
reiniger einer Schlackenhalde zufließen, wie ich 
das auf einer Hütte unseres Bezirks gesehen 
habe, so erzielt man eine gute und billige Reinigung 
des Schmutzwassers, indem man auf der Schlacken- 
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lialde Gräben aushebt, in welchen das zufließende. 
Haehwasser versickert. Abbild. 10 stellt eine 
Klaranlage mit drei hintereinander liegenden 
Becken dar. in welchen sich die gröberen Verun- 
reinigungen des Waschwassers absetzen, wahrend 
die feinen Schwebeteilchen durch ein Filter aus 



aus der Abbildung 11 hervorgeht , arbeitet zur 
besten Zufriedenheit, erfordert jedoch betonierte 
Ab?atzbecken. 

Bei dieser Kntleerungsvorrichtung kann die 
Baggerleiter der Höhe des Schlammes entsprechend 
eingestellt werden. Der gehobene Schlamm wird 
durch einen Gurtförderer nach dem Eisenbahn- 
wagen transportiert. Die 
Brücke ist auf einem längs 
der Klarteiche gelegten 
Schiencnglcis fahrbar. 

Bei der Klarteichent- 
Bchlammung mittels elek- 
trisch bet riebener Hänge- 
bahn werden die mit 
Schlamm gefüllten Kipp- 
kasten auf verlegbaren 
Feldgleisen herangefah- 
ren und dann in Laufwinden eingehängt. Nach- 
dem durch Anlasser die Winden eingeschaltet 
sind, ziehen diese selbsttätig die Wagenkasten in 
die Höhe und fahren dann bis zur Endstation, 
woselbst sie sich in die Eisenbahnwagen ent- 
leeren; hierauf kehren die Wagen zurück und 



Abbild. 9. 

Klltaäui'riingM- 
basein. 



Holzwolle zurückgehalten 
außerordentlichen Raum- 
bedarfs für die bei der 
heutigen Gasrcinigungsart 
bedingten Klarteiche muß 
»•ine andere, von der Platz- 
frage weniger abhängige 
Lösung gesucht werden, 
il. Ii. eine Reinigung auf 
völlig trockenem Wege. 
Vielleicht ist die wieder- 
holt zur Reinigung von 
Abwassern ergebnislos ver- 
wendete Elektrizität dazu 
berufen, auf dein Wege 
der trockenen Reinigung 
zu besserem Erfolg zu 
führen. Das Abwasser der 
Kohlenwäsche wird ent- 
weder in Becken geklart, 
oder auf die Sehlaeken- 
haldo gepumpt. So war 

z. Ii. ein großer Klärteich angewandt, welcher 
durch den Abschluß eines Tales durch einen 
künstlichen Damm gebildet wird. Diesem Becken 
winl das Abwasser aus einer 4 km entfernten 
und tief gelegenen Kohlenwäsche zugepumpt. 
Nach «lern Durchsickern des Dammes, welcher 
aus einem Teile der Schlackenhalde gebildet wird, 
vereinigt sich das gereinigte Wasser auf der 
andern Seite des Dammes zu einem klaren Bache. 

M. 11.: Da die Entleerung der Klarbecken 
durch Hand recht kostspielig ist. sucht man 
diese Hecken durch mechanische Vorrichtungen 
zu reinigen. Das von Soest & Co. gebaute 
Haggerwerk, dessen Wirkungsweise ohne weiteres 



werden. Infolge des halten von selbst au den Ladestellen. 




Abbildung 



Kläranlage 



Becken. 



Ich möchte nicht unterlassen, auf eine Ein- 
richtung hinzuweisen, durch welche das Ab- 
wasser der Kohlenwäsche und damit der teure 
Betrieb dieser Klarteiche ganz vermieden wird. 
Es ist dieses die Staubabsnugung nach dem Ver- 
fahren von Schondeliug. Diese Einrichtunir 
besteht aus dem Saugkasten mit der verstell- 
baren Saugdüse, dem Zentrifugal Ventilator und 
dem Kohlenturm; letzterer wird neuerdings durch 
ein Staubfilter ersetzt. Die angesaugte Staubkohle 
fallt in den Saiigkasten und wird von hier aus 
fortlaufend der gewaschenen Feinkohle zugeführt. 
Der mehlfeine Staub, welcher durch die Luft 
mitgerissen wird und sich dann in dem Kidib-u- 
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türm absetzt, findet ergiebige Verwendung in 
den Gießereien. Auller obigen Vorteilen wird 
durch die Stanbubtangung eine größere Leistungs- 
fähigkeit der Witsche und eine Verminderung 
der Waschevcrluste erreicht. Abbildung 12 zeigt 
die erste auf der Zeche Mansf cid in Langen- 
dreer ausgeführte Stauiisaugvorrichtung. 

M. H.! Nach diesen Ausführungen werden 
Ihnen einige Mitteilungen über ein bedeutendes 
l'nternehmcn von Interesse sein, durch welches ein 
ganzes Flußgebiet reguliert und durch Keiniguug 



Der ursprünglich kleine Emschcrbach hat sich 
infolge des hochgepumpten (frubenwassers und 
des zum grollten Teil aus dem Rnhrgebiet stam- 
menden und zu gewerblichen Zwecken verbrauch- 
ten Wassers zu einem größeren Flusse erweitert. 
Die gesamten Abwassermengen des Emscher- 
gebietes betragen etwa 5 cbm/Sek. Den 
größten Anteil hat das hoehgepumpte Gruben- 
wasser mit 55 °<>, dann folgt das zu gewerb- 
lichen Zwecken verbrauchte Wasser mit 34 °,o . 
und schließlich kommt das Hausabwasser mit 




Milntilunc 11. Kläranlage mit HaifRerwcrk von Socitt & Cie. 



der Abwasser in einen gesunderen Zustand Uber- 
geführt werden soll. Das rheinisch- westfälische 
Industriegebiet führt seine Abwilsser zum großen 
Teil der Emschcr zu. über deren Verwilderung 
bereits im 18. Jahrhundert Klage geführt wurde. 
Mit dem l'ebergang des Bergbaues von der Ruhr 
n u ll dem Emschergehiet seil den 60er .Iniiren 
entwickelte sieb das bis dahin schwach bevölkerte 
t»ebiet durch den Bau zahlreicher Gruben und 
Hüttenwerke zu dem bedeutendsten Industrie- 
bezirk des Festlandes. Eine natürliche Folge 
dieser Entwicklung ist die unausgesetzte Ver- 
mehrung der Ahfallsfofl'e aller Art. Außerdem 
haben in diesem Gebiete die zahlreichen Fisen- 
bahndftmme und ganz besonders die durch den 
Bergbau entstandenen Bodensenkungen recht un- 
günstig auf die Vorflutverhflltnisse eingewirkt. 



11 "«p. Zur Behebung der durch die Verunreini- 
gung der Wasserlaufe im Einschergebiet ent- 
standenen l'ebelstande und gesundheitlichen Ge- 
fahren ist durch das Gesetz vom 14. Juli 1 !»04 
die Einschergenossenschaft gebildet worden, durch 
welche jetzt eine Regulierung der ganzen Emscher 
mit allen Hachen nach einem einheitlichen Pinne 
ausgeführt wird, welcher den Anforderungen der 
Vorflut und der Hygiene in gleicher Weise 
gerecht werden soll. In dem Gesetze sind die 
Kreise des Emschergebieles zu Tragern des l'nter- 
nehmens gemacht : jedoch werden die Kosten 
nicht von diesen, sondern von den Interessenten 
getragen. Die Genossenschaftsversammlung wird 
durch Vertreter der Stadt- und Landkreise ge- 
wählt : bei dieser Wahl müssen der Bergbau, 
die industriellen Anlagen und die Gemeinden 
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nach der Höhe der von ihnen zu zahlenden 
Beitrage berücksichtigt werden. In den Jahren 
1901 bis 1(103 hat der Königliche Wasserbau- 
inspektor Middeldorf das Projekt ausgearbeitet, 
in welchem erstens eine Begradigung des stark 
gewundenen Flußlaufes, zweitens eine möglichst 
weitgehende Beseitigung der Stauwerke, drittens 
eine Vertiefung der Emschersohle und vierten« 
Anlagen von Klarvorrichtungen vorgesehen sind. 
Die Gesamtkosten dieser Arbeiten, welche ohne 
Beihilfe des Staates aufgebracht werden , sind 
auf 38 000 000 , f& veranschlagt . Bei Oberhausen- 
Osterfeld wird demnächst die Emscher ihr altes 
Bett verlassen und in mehr nördlicher Richtung 
unterhalb ihrer jetzigen Mündung in den Rhein 
fließen. Diese Verlegung des unteren Flußlaufcs 
machte sieh durch die. zu erwartenden Boden- 
senkungen erforderlich, welche nach Angabe des 
Ol.crbergamtcs Dortmund nach 15 Jahren 4 bis 
5 m betragen sollen. Durch diese Arbeiten 
wird der Wasser- 
weg von Hürde bis 
zum Rhein von 9X 
auf 72 km. also um 
2fi % gekürzt. Ob- 
gleich hierdurch ein 
genügendes Gefalle 
erreicht wird . ist 
die Beseitigung der 
Mühlenstauwerke 
doch erforderlich, 
weil durch diese die 
Ansammlung von 
Schlamm mit den 

«lamit verbundenen Mißständen begünstigt wird. 
Ferner müssen die Stauwerke fallen, damit alle 
(regenden genügende Vornut erhalten, sowie mit 
Rücksicht darauf, daß eine eveutuell spater er- 
forderliche Vertiefung der Emschersohle leicht aus- 
führbar ist. Infolgo der bereits erwähnten ver- 
größerten Wassermassen, welche jetzt die Emscher 
abführen muß, reicht das Flußbett bei dem häufiger 
eintretenden Hochwasser nicht aus, wodurch 
leberschwenimungen entstehen, die dann infolge 
der Bodensenkungen eine große Ausdehnung an- 
nehmen. Diesem Nachteil wird durch eine Ver- 
tiefung der Emschersohle um rund 3 m abge- 
holfen, wodurch zugleich faxt alle vorhandenen 
künstlichen Entwässerungen, die Polder über- 
flüssig werden und der weitere Vorteil eines 
niedrigeren Grundwasserstandes erreicht wird. 
Für die Keinigung des Schmutzwassers ist das 
ganze Emschergebiet in 23 Sammelgebiete mit 
je einer Hanptklaranlage eingeteilt. Auf der 
rechten Seite der Emscher sind die Klaranlagen 
recht zweckmäßig in der Nähe der hier vor- 
handenen größeren Ortschaften vorgesehen, so 
daß die Abwässer gereinigt in die Bäche 
fließen. Auf dem linksseitigen Emschergebiet 
dagegen mußte von einer Klärung der Abwässer 

V.» 



am Entstehungsort der Verschmutzung abgesehen 
werden, da hier die kleineren Ortschaften und 
gewerblichen Betriebe auf die ganze Fläche des 
Sammelgebietes verteilt sind, und mithin eine 
übergroße Anzahl von Klaranlagen erforderlich 
sein würde. Daher erfolgt hier die Reinigung 
vorzugsweise kurz vor der Mündung des Baches 
in die Emscher. Um einer Verschlammung der 
Bachläufo oberhalb dieser Kläranlagen vorzu- 
beugen, sollen aus dem Abwasser direkt am 
Ort der Verunreinigung durch Vorkläranlagen 
die groben Sink- und Schwimmstoffe entfernt 
werden. Abbildung 7 zeigt die Hauptklaranlage 
am Hüllermühlenbaeh. Es ist nicht vorgesehen, 
daß nun alle. 23 Kläranlagen nach diesem Schema 
ausgeführt werden; vielmehr werden die ver- 
schiedenen Abwasser auf dem chemischen La- 
boratorium der Genossenschaft untersucht, und 
dann wird für jeden Klärbezirk durch Versuche 
die günstigste Art der Keinigung festgestellt. 



J. 




Abbildung 12. 
Kohlenstaubabsauger nach 
Schöndoling. 



In der Nahe von Essen ist eine Versuchsklar- 
anlage bereits in Betrieb genommen worden. 
Es ist zu erwarten, daß durch die eingehenden 
chemischen Untersuchungen aller im Emscher- 
gebiet vorkommenden Abwasser ein überaus 
lehrreicher Einblick in die Natur dieser Abwasser 
gewonnen, und in Verbindung mit den Klarver- 
suchen die Frage der Abwasserreinigung be- 
deutend geklart werden wird. Die Bauarbeiten 
zur Regelung der Emscher, welche nach dem 
landespolizeilich genehmigten Entwurf des König- 
lichen Wasserbauinspektors und jetzigen Bau- 
direktors Middeldorf in Angriff' genommen werden, 
sollen rund fünf Jahre in Anspruch nehmen. 

M. II.! Ich komme jetzt zum Schlüsse: habe 
ich Ihnen bei Beginn des Vortrages die Ent- 
stehung der Abwasserfrage als eine Folge der 
aufblühenden Industrie hingestellt, so glaube ich, 
Ihnen durch meine weiteren Ausführungen gezeigt 
zu haben, daß die gesamte Industrie jetzt auch 
bestrebt ist. die durch Wissenschaft und Praxis 
gegebenen Mittel der Abwasserreinigung anzu- 
wenden und weiter auszubilden und damit die 
Aufsichtsbehörde in der Fürsorge für die Rein- 
haltung unserer Flußläufe nach Kräften zu 
unterstützen. (Allseitiger Beifall.') 
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Einiges über Stahlwerkskokillen. 

Von Oberingenieur R. Lochner in Sterkrade. 
(Scblub von S*ito 140.) 



Beim Guß von oben tritt das Angießen der 
Kokillen ein, wenn der Strahl durch teilweise 
zugesetztes Stopfenloch oder durch andere Ursachen 
längere Zeit auf dieselbe Stelle einer Kokillenwand 
gelenkt wird (siehe Abbildung 11). An dieser 
Stelle wird dann eine Vertiefung ausgespült, die 
unter Umständen Hängenbleiben des Blockes zur 
Folge hat. Geht der Block heraus, so wird die 
Vertiefung entdeckt und nicht selten als ver- 
deckt gewesone Fehlstelle dem Kokillenlicforanten 
zur Last gelegt. Beim Guß von unten sind 

verschiedene Arten des 
Angießens zu unter- 
scheiden. Die am leichte- 
sten nachzuweisende und 
auch vom Stahlwerker 
anerkannte Art entsteht 
dadurch, daß der Steige- 
kanal des Kanalsteines zu 
nahe an die Kokillenwand 
zu liegen kommt und der 
Stahl diese dann ausspült 
(siehe Abbild. 12). Dieses 
Angießen ist ohne wei- 
teres daran zu erkennen, 
daß der Gießknochen ein- 
seitig am Block sitzt. 

Eine andere Art des 
Angießens, die besonders 
bei Kokillen mit kleinen Querschnitten auftritt, 
beruht auf der Verwendung von Kanalsteinen 
mit schrägen, oder durch Grat beziehungsweise 
andere Ursachen oben einseitig verengten Steige- 
kanalen. Da die Stcigckanale zusammen einen 
größeren Querschnitt besitzen als der Gieß- 
trichter, so tritt zu Beginn des Gusses der 
Stahl vollständig ruhig in die Kokillen ; sobald 
aber der Stahl in sämtliche Kokillen eingetreten 
ist uud die Steigekanille verschließt, setzt der 
in den Kokillen befindliche Suhl dem weiteren 
Zufluß einen gewissen Widerstand entgegen und 
wird durch den vom (iießtrichter ausgeübten 
starken Druck aufgewühlt und in vertikale 
Rotation versetzt (siehe Abbildung i:$). In- 
folgedessen wird die in der Verlängerung des 
schiefen Steigekanals liegende Stelle der Ko- 
killenwand stark angespült, das Ansetzen der 
die Gußform schützenden Schale an dieser Stelle 
verhindert und das Gußeisen durch den fort- 
gesetzten Zufluß immer frischen, heißen Stahles 
an der bespülten Stelle weggeschmolzen. 

Analog ist der Vorgang bei einseitig durch 
Grat verengten Steigekanülen, wobei dann der 




Abbildung 11. 




Grat die Ablenkung veranlaßt. Die durch die 
zuletzt beschriebenen Arten des Angießens ver- 
ursachten Vertiefungen liegen je nach der ge- 
ringeren oder größeren Ablenkung des Strahles 
tiefer oder höher, zuweilen 300 bis 400 mm über 
dem Boden. Der Gießknochen sitzt in der 
Mitte des Blockfußes und wird deshalb in der 
Regel seitens des Stahlwerkers das tatsachlich 
stattgefunden Angießen bestritten. Ks wird 
gewöhnlich angenommen, daß die Kokille bereits 
bei der Anlieferung mit der betreffenden Fehl- 
stelle behaftet gewesen ist, die mit oder ohne 
Wissen des Lieferanten verschmiert oder ander- 
weitig verdeckt worden war. Diese Annahme ge- 
winnt für den Verbraucher um so mehr an Wahr- 
scheinlichkeit, als das 
Angießen der Kokil- 
len, solange sie neu 
sind, besonders häufig 
eintritt. Der Grund 
hierfür ist jedoch der, 
daß neue Kokillen der- 
artigen Angriffen des 
Stahles viel weniger 
zu widerstehen ver- 
mögen, als alte, durch 
die entstandene Brand- 
k rüste geschützte. Vom 
gießereitechnischen 
Standpunkte ans möchte ich ferner bemerken, 
daß Fehlstellen im unteren Teile von Kokillen, 
die mit den durch Angießen entstandenen Ver- 
tiefungen Aehnlichkeit haben, zu den größten 
Seltenheiten gehören, ja, ich möchte fast sagen, 
kaum vorkommen. 

Eine sehr hautige Beobachtung, die man an 
ausrangierten Kokillen machen knnn. ist die. 
daß zwei gegenüberliegende Wände so stark 
verschlissen sind, daß die Gußform außer Betrieh 
gesetzt werden mußte, wahrend die beiden 
anderen Wände noch eine ganze Reihe von 
Güssen ausgehalten hatten. Der Grund dieser 
auffälligen Erscheinung ist folgender: Wegen 
Raum- oder Zeitmangeis. oft auch au« Bequem- 
lichkeit (meistens um mehrere Kokillen gleich- 
zeitig einsetzen zu können), sind diese Guß- 
formen immer in derselben Richtung, d. h. mit 
denselben Seiten, einander gegenübergesetzt 
worden. Die Folge davon ist eine größere 
Erwärmung dieser Wände durch gegenseitige 
Zu9trahlung. Alle durch die Warme hervor- 
gerufenen Beanspruchungen wirken auf diese 
Wände in erhöhtem Maße; sie reißen früher. 



] 

Abbildung 12. 
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hauchen stärker aus und werden durch den 
Angriff des Stahles schneller rauh und mürbe. 
Bei Brammenkokillen ist dieser Uebelstand be- 
sonders groß und auch am schwierigsten zu 
umgehen. Bei Blockkokillen dürfte er jedoch 
in den meisten Fallen dadurch wesentlich zu 
verringern sein, daß dieselben von Zeit zu Zeit 
um 1)0 » gedreht werden. Es ließe sich hier- 
durch die Haltbarkeit sicherlich nicht unwesent- 
lich erhöhen. 

Weitere Ueberaustrengungen im Betrieb und 
vorzeitiger Verschleiß der Kokillen werden 
dadurch herbeigeführt, daß dieselben zwischen 
den aufeinanderfolgenden Güssen nicht genügend 
abgekühlt werden. Diesem Uebelstande kann 
durch einen genügend großen Kokillenpark und, 
wo dies aus räumlichen oder anderen Gründen 
nicht angängig ist. durch geeig- 
nete Kühlvorrichtungen abgehol- 
fen werden. 

Ein oft nicht zu umgehender 
Uebelstand erwächst durch die 
Notwendigkeit, die Kokillen zu 
kurzen Blöcken, die die Blockform 
nur teilweise ausfüllen, zu ver- 
wenden. Wenn irgend möglich, 
sollten hierzu nur Kokillen ge- 
nommen werden, die schon länger 
im Gebrauch sind, die die Haupt- 
deformationsarbeit hinter sich 
haben, so daß ihnen die ungleich- 
mäßige Erwärmung viel weniger 
schadet, als neuen. 

Ich gehe zu der letzten Ur- 
sache über, die der Gebrauchs- 
fähigkeit auch der besten in jeder 
Hinsicht sachgemäß behandelten 
Kokille ein Ziel setzt: es ist dies 
der natürliche Verschleiß. Wie wir aus Abbil- 
dung 3 ersehen haben, tritt infolge der ungleich- 
mäßigen Erwärmung innen Stauchen, außen Zerren 
des Materials ein. Beim Erkalten der Kokille 
wechseln jedoch die Spannungen; dio Außen- 
wand wird schneller kalt als die Innenwand. 
Das nach außen zu liegende Material ist bereits 
zur Kuhe gekommen, während das nach innen 
liegende, stärker erhitzte, immer noch weiter - 
zuschwinden bestrebt ist. Da das außen liegende 
Material aber nicht mehr nachgibt, so entsteht 
jetzt außen Druck und innen Zug. Das Material 
wird jetzt außen gedrückt und innen stark ge- 
zerrt. Hierzu kommen noch die bereits er- 
wähnten bleibenden Deformationen durch Ge- 
fügeflnderungen und Graphitumlagerungen. Diese 
erreichen in den inneren Querschnittszonen viel 
schneller ihr Höchstmaß, als in den äußeren. 
Innen ist Stillstand eingetreten, während das 
nach außen hin liegende Material mit jedem 
Gusse noch wächst, was ebenfalls Zugspannungen 
im Innern zur Folge hat. 



Dieses abwechselnde Stauchen und Zerren zer- 
stört nach und nach den inneren Zusammenhang des 
Materials, so daß es den sich immer mehr steigern- 
den Zugbeanspruchungen nicht mehr zu widerstehen 
bezw. nachzugeben vermag. Die sogenannte Brand- 
kruste hat außerdem bei der wiederholten Be- 
rührung mit dem flüssigen Stahl durch Verlust von 
Kohlenstoff gelitten. Das Material hat seine Ge- 
schmeidigkeit verloren und wird von innen nach 
außen zu fortschreitend mürbe. In der Brandkruste 
entstehen zahlreiche wie Marmonidern durchein- 
anderlatifende Schrumpf- und Stauchrisse, die mit 
jedem Gusse weiter verlaufen und liefer eindringen. 
Schließlich fängt, die Brandkruste an abzublättern, 
es entstehen sperrende, durchgehende Hisse, am 
unteren Ende brechen ganze Stücke aus, die Ko- 
kille ist mürbe und erliegt der Altersschwäche. 
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Abbildung 13. 

Wann ist es Zeit, eine. Kokille aus- 
zurangieren y Auch hierüber gehen die An- 
sichten der Stahlwerker sehr auseinander. Der 
eine mustert sie aus. sobald sie aufhört, saubere, 
glatte Blöcke zu liefern ; der andere braucht 
sie auf, bis sie auseinanderfällt oder bis ein 
Block festsitzt. Inwieweit der eine oder andere 
recht hat, wird wesentlich davon abhängen, was 
aus den Blöcken hergestellt wird, ferner, ob die 
Blöcke im eigenen Werke weiterverarbeitet 
werden oder als Ware zum Versand kommen. 
Jedenfalls sollte eine Blockform nicht so lange 
verwendet werden, daß die aus ihr hervor- 
gegangenen Blöcke zu ihrer Weiterverwendung 
erst kostspielige Nacharbeiten bedingen. Auch 
sollte nicht, um noch einige Chargen aus einer be- 
reits schadhaften Kokille herauszuholen, ein Block 
durch Kissigwerden bezw. Steckenideiben, oder gar 
das teilweise oder völlige Auslaufen eines Blockes 
oder eines ganzen Gespannes riskiert werden. 

Von diesem Gesichtspunkte aus ist auch das 
mitunter geübte Aussetzen einer Haltharkeits- 
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prämie für den Meister oder Vorarbeiter, dem 
die Behandlung der Kokillen anvertraut ist, von 
zweifelhaftem Wert, denn sehr leicht kann der 
Fall eintreten, daß die Kokillenersparnis zu einer 
wesentlichen Steigerung des Ausschusses im Stahl- 
werke führt, und dann jedenfalls recht teuer 
erkauft ist. 

Alles, was vorher über Behandlung im Betrieb 
und die so verschiedenen an eine Kokille ge- 
stellten Ansprüche gesagt wurde, gibt darüber 
Aufschluß, woher es kommt, daß die Haltbar- 
keitsziffern für gleichartige Kokillen bei den 
verschiedenen Stahlwerken so sehr auseinander- 
gehen, und warum der Kokillenlieferant nicht 
in der Lage ist, sich zu den von den Stahl- 
werken so oft angestrebten Haltbarkeitsgarantien 
zu verstehen. Bevor ich das Kapitel Haltbar- 
keit verlasse, möchte ich noch kurz erwähnen, 
daß die Kokillen durch Eingießen des Stahles 
von oben im allgemeinen weniger leiden, als 
bei Bteigcndcm Guß. Die Erklärung hierfür ist 
darin zu suchen, daß beim Guß von oben eine 
Kokille nach der anderen, jede einzelne also 
viel schneller, vollgegossen wird, als beim Guß 
von unten, bei dem der Stahl im ganzen Ge- 
spann gleichzeitig aber entsprechend langsamer 
steigt, so daß die Kokillen viel langer einer 
unglei hmftßigen Erwärmung ausgesetzt sind. 
Gesteigert wird die ungleichmäßige Beanspruchung 
noch dadurch, daß beim steigenden Guß dem 
unteren Teil der Kokille immer frischer, heißer 
Stahl zufließt, seine Hitze schon teilweise dort 
abgibt und auch sonst die Kokillenwände unten 
starker augreift, als der inzwischen mattgewordene 
Stahl im oberen Teile. 

Nun noch einiges über das Anwärmen 
und Abkühlen der Kokillen. Die Nutzanwendung 
der Kenntnis über die beim und nach dem Gießen 
auftretenden Spannungen (siebe Abbild. 3) führt 
uns zur Ucberlegung, daß ein Anwarmen der 
Gußform vor ihrer Ingebrauchnahme nur dann 
Sinn und Zweck hat, wenn dadurch dieseu Span- 
nungen entgegengewirkt wird. Dies ist nur 
dann der Fall, wenn die Kokille von außen 
angewärmt wird, wodurch Spannungen hervor- 
gerufen werden, die den spater durch Eingießen 
des StnhlcB entstehenden entgegengesetzt sind. 

Wie sieht nun das Anwärmen in der I'raxis 
aus 'i Meistens behilft man sich damit, die kaiton 
Kokillen zwischen heiße Blöcke oder noch warme 
Gußformen zu setzen. So unvollkommen dieses 
Verfahren auch ist, so ist es immer noch das 
beste von allen üblichen. Unzweckmäßiger ist 
es schon, die kalten Kokillen auf heiße Blöcke 
zu stellen. Als geradezu falsch aber muß es 
bezeichnet werden, wenn das Anwärmen durch 
Einsetzen von Blöcken in die anzuwärmenden 
Kokillen vorgenommen wird, da hierdurch Span- 
nungen hervorgerufen werden, die sich den 
spateren zuaddieren. also das Gegenteil von dem 



bewirken, was das Vorwarmen bezwecken soll. 
Bei sehr großen Kokillen für Schmiedeblöcke. 
Panzerplatten und dergl. kann ein derartiges 
Vorwttrmen Ursache sein, daß die Gußform schon 
beim ersten Guß berstet, da hier zwei gefähr- 
liche Umstände zusammentreffen, uamlich ein 
stärkeres Anwarmen unten als oben durch den 
in der Kokille auf dem Boden stehenden Heiz- 
körper, und zweitens der sehr langsame, oft 
eine halbe Stunde und mehr in Anspruch nehmende 
Guß des Blockes, wodurch gewaltige Spannungs- 
unterschiede zwischen unten und oben entstehen, 
die sich, wie bereits gesagt, denen des An- 
wärmens zuaddieren. Analog dem Anwärmen 
soll beim Abkühlen das Augenmerk darauf ge- 
richtet sein, einen möglichst schnellen Spannungs- 
ausgleich herbeizuführen. Läßt man die vom 
Block abgezogene Kokille frei an der Luft stehen, 
so wird sie naturgemäß an den Außenwänden 
ihre Wärme viel schneller an die umgebende 
Luft abgeben, als innen, um so mehr, als die 
Blockform nach dem Gebrauch auf die Stahl- 
werkssohle gesetzt wird, so daß Luftzirkulation 
im Innern nicht eintreten kann. Es kann also 
noch einige Zeit, nach dem Abziehen der Span- 
nungsunterschied zwischen innen und außen 
zunehmen. Daß dieser Fall tatsächlich eintritt, 
geht daraus hervor, daß Kokillen zuweilen 
wahrend des Erkaltens ohne ersichtliche Ursache 
springen. In erhöhtem Maße werden die Span- 
nungsunterschiede gesteigert, wenn, wie in noch 
sehr vielen Stahlwerken, die Gußformen nach 
dem Abziehen mit Wasser abgespritzt werden. 
Da dieseä Abspritzen meistens auch noch ein- 
seitig geschieht, so erfolgt auch die Abkühlung 
einseitig, sehr zum Nachteil der Kokillen, wenn 
man bedenkt, wie sorgfältig in den Gießerei- 
betrieben größere Gußstücke, die etwas zu warm 
ausgeleert wurden, vor Zugluft geschützt werden 
müssen, um sie vor dem Springen durch einseitiges 
Erkalten zu bewahren. Aus dieser Erkenntnis 
sowie aus Gründen der Platzersparnis sind die 
meisten größeren Stahlwerke dazu übergegangen, 
Wasserbehälter anzulegen, in die sie die Kokillen 
nach dem Abziehen setzen. 

Dieses Verfahren dürfte dem beabsichtigten 
Zweck am schnellsten und besten entsprechen. 
Die Wärmeabgabe ist an den starker erhitzten 
Stellen eine intensivere als an den weniger 
warmen; es tritt also von vornherein eine Ab- 
nahme der Spannungsunterschiede ein, die sehr 
bald zu einem gänzlichen Ausgleich führt. Die 
längere Haltbarkeit so behandelter Kokillen 
spricht für dieses Abkühlungsverfahren. Dort 
wo es aus zwingenden Gründen nicht ein- 
geführt werden kann, sollten wenigstens Vor- 
kehrungen getroffen werden, um die Kokillen 
zum Abkühlen auf Koste oder dergl. setzen zu 
können, und so Lnftzirkulation im Innern zu 
ermöglichen. 



\ 
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Zum Schlüsse noch einiges über die Wichtig- 
keit der Kokillendimensionierung für 
den Block. Schon wahrend des Eingießen» 
setzt der Stahl an den inneren Kokillenwflndcn 
eine dünne Schale an, durch die zunächst die 
Guliform den schädigenden Angriffen des flüssigen 
Stables entzogen wird. Diese Schale schmiegt 
sich nur so lange an die Kokillcnwande an, als 
sie nicht in der Lage ist, dem ferrostatischen 
Druck selbst zu widerstehen. Sobald sie jedoch 
hierzu stark genug geworden ist, laßt sie die 
Kokille los und fangt an zu schwinden. Tritt 
nun dieses Loslassen ungleichmäßig ein, so liegt 
die Gefahr nahe, daß an Stellen, die in der Er- 
starrung noch nicht weit genug fortgeschritten 
sind, die entstandene Schale dem ferrostatischen 
Drucke noch nicht gewachsen ist und aufreißt. 
An solcher Stelle zeigt dann der Block einen 
nach außen aufgetriebenen, meist vertikal ver- 



Bei eckigen Blöcken wird die Erstarrung an 
den Längskanten schneller fortschreiten als an 
den Seitenflachen (s. Abbildung 14), und dies um 
so mehr, je weniger die Blockkanten abgerundet 
sind. Deshalb sind scharfkantige Blöcke dem 
Reißen viel weniger ausgesetzt als stark abge- 
rundete oder gar ganz runde. 

Bei schweren Sclimiedeblöcken wird aus 
diesem Grunde häufig eine Kokillenform gewählt, 
wie Abbildung 15 zeigt. Diese hat neben der 
schnellen Bildung eines recht kraftigen Block- 
gerippes noch den Vorteil gegenüber der gerad- 
seitigen Achtkantform, daß bei gleichschweren 
Blöcken der Blockkern einen wesentlich kleineren 
Durchmesser hat. Der beim Erstarren entstehende 
Lunker wird dementsprechend geringer ausfallen 
und weniger tief in den Block eindringen. 

Ganz besondere Schwierigkeiten bereitet die 
Erzielung rißfreicr. schwerer Rundblöcke, da bei 






Abbildung 14. 



Abbildung 15. 



Abbildung 16. 



laufenden Riß; es sieht aus, wie wenn der Block 
aufgeplatzt wäre. Ein Austreten flüssigen Stahles 
an dieser Stelle tritt wohl selten ein, da das 
Material in den der Schale zunächst liegenden 
Schichten schon breiig geworden ist und sich in 
den entstandenen Riß einschiebt. 

Schreitet die Erstarrung im unteren Teile 
des Blockes wesentlich schneller fort als im 
oberen, so läßt der Block unten die Kokille los 
und ist durch das Schwinden in der Längsrichtung 
gleichzeitig bestrebt, sich von der Unterlage 
abzuheben, während die noch dünne Schale oben 
an die Kokillenwände angepreßt wird. Der Block 
fingt an zu hängen. Ist nun die Schale im 
oberen Teil nicht stark genug, um das Gewicht 
de« hängenden zu tragen, so reißt sie, und es 
entstehen mehr oder weniger bedenkliche Quer- 
risse. Die Kokille soll also so beschaffen sein, 
daß sie die rasche Bildung einer starken, wider- 
standsfähigen Schale herbeiführt. Dies wird 
erreicht durch reichlich bemessene Material- 
starken, die dem eingegossenen Stahl eine 
hinreichende Wärmemenge schnell zu entziehen 
vermögen. 



diesen durch die Kokille ein Blockgcrippc analog 
Abbildung 1 5 nicht ohne weiteres herbeigeführt 
wird. Man hilft sich durch -Einlegen von starken 
Vierkanteisen (s. Abbildung 16). Zwischen den 
einzelnen Stäben bleiben ziemlich breite Fugen, 
die mit feuerfester Formmasse ausgefüllt werden. 
Die so entstandene neue Innenfläche wird gut 
geschlichtet, geschwärzt und sorgfältig getrocknet. 
Der Stahl erstarrt nun zuerst an den Stellen, 
wo die Eiseneinlagen sich befinden, während an 
deu Fugen die Erstarrung verzögert wird. 
Es bilden sich den eingelegten Stäben ent- 
sprechende Rippen, die sich zunächst aber nicht 
von der Kokillenwand abheben können, da sie 
miteinander noch nicht verbunden sind. Der 
Zusammenhang tritt erst ein, wenn auch an 
den Fugen Erstarrung stattgefunden hat. 
Bis dahin ist das Gerippe jedoch stark genug 
geworden, um den Block zu tragen. Die zuletzt 
erstarrton Streifen sind in der Lage, dem ferro- 
statischen Druck zu widerstehen, da die frei- 
tragende Länge zwischen den Erstarrungsrippen 
nur gering ist. Das Verfahren ist kostspielig 
und findet wohl nur für ganz besondere Zwecke 
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bei komprimierten Blöcken Anwendung, wobei 
die Einlagen noch zur Schonung der Kokille 
beitragen und, da sie meist am Block hatten 
bleiben, ein glattes Abziehen der Uußform 
ermöglichen. 

M. H.! Am Schlüsse meiner Ausführungen 
angelangt, bin ich mir bewußt, daß ich in 



einzelnen Punkten wahrscheinlich auf Wider- 
spruch aus Ihrer Mitte stoßen werde. Wie 
aber bei so vielen Fragen, mit denen wir 
uns als Techniker zu beschäftigen haben, so 
kann auch die heute behandelte durch aus- 
giebige sachliche Erörterung nur an Wert für 
die Praxis gewinnen. (Lebhafter Beifall. i 



Bericht über in- und ausländische Patente. 



Patentanmeldungen, 

welche von dem angegebenen Tage an während 
zweier Monate zur Einsichtnahme für jedermann 
im Kaiserlichen Patentamt in Berlin ausliegen. 

27. Dezember 1906. Kl. 31 a, M 27 099. Kipp- 
barer TiegelBchmelzofen. Georg Maller, dilti— Sülz, 
Sülzburgstr. 213. 

Kl. 31 e, K 41 799. Form- oder Kernmasse. James 
Brooks, Chicago; Vertr.: H. Neubart, Pat.-Anw., 
Berlin 8\V. 61. 

Kl. 49 b, B 43 254. Vorrichtung zum Lochen von 
Flacbstäben. Kriedr. Carl Tom Bruck, Velbert, Kheinpr. 

Kl. 49 f, M 27 791. Biegemaschine. James Henry 
Mull, Philadelphia, V. St. A.; Vertr.: I». Malier, Pat.- 
Anw.. Berlin SW. Gl. 

Kl. 80 b, C 13 853. Verfahren zur Herstellung 
von Zement durch Behandeln hcißrlüssigcr Hochofen- 
schlacke mit Lösungen alkalischer Stoffe. Dr. Heinrich 
Colloseus, Berlin, Pragerstr. 29. 

31. Dezember 1906. Kl. 7 f, K 28 988. Verfahren 
zur Herstellung von Untcrgestellrahmen für Eisen- 
bahnwagen. Fa. Arthur Koppel. Berlin. 

Kl. 10a, B 43 105. Liegender Koksofen mit senk- 
rechten Heizzügen, begehbaren l'nterkanälen und Gas- 
zuführung durch wagerechte, übereinander angeordnet«) 
und durch senkrechte Kanäle verbundene Sammel- 
kanäle. C. Biscauter u. A. Hope, Herne i. W. 

KI. 18 a, T 10 654. Vorrichtung zum Oeffnen und 
Schließen von doppelton Gichtvcrschlüssen ; Zuh. z. 
Aum. T 10 653. Leo Hemmer, Aplerbeck. Kreis 
Hörde i. W. 

Kl. 18b, D 16 330. Verfahren und Vorrichtung 
zur Verwertung der bei Urzeugung von Luftgas in 
Oaserzeugern entstehenden Hitze. Victor Dcfays, 
Brüssel; Vertreter: B. Müller-Tromp, Patent- Anwalt, 
Berlin SW. 68. 

Kl. 21h, A 13 068. Elektrischer Induktionsofen 
für metallurgische Zwecke, bei welchem das Schmelz- 
bad als eine in sich geschlossene Rinne einen Eisen- 
kern nmgibt, in welchem durch einen rotierenden 
Magneten ein periodisch veränderlicher magnetischer 
Kraftfluß erzengt wird. Allmänna Svenskn Klektriska 
Aktiebolaget, Vestcräs, Schweden; Vertr.: Ernst von 
Xicßen, Pat.-Anw., Berlin W. 50. 

Kl. 24 c. Z 4831. Anlage zum Vorwärmen des 
Heizgases und der Verbrciinungsluft von tiasheizungen, 
Zus. z. Tat. 1<!6 725. Dr. Oskar Zahn, Berlin, Fasanen- 
straße 50. 

Kl. 31c, T 1 1 497. Verfahren und Vorrichtung 
zum Nachrunden und Fertigstellen von über einem 
Modell hergestellten Formen, z. B. für Rohrformstücke. 
Hermann Trappe, Gerresheim bei Düsseldorf. 

3. Januar 1906. Kl. la. Seh 25671. Klassierrost 
mit zwei Systemen von wechselweise auf- und ab- 
und in ihrer Längsrichtung hin- und herbewegton 
kammförmigen Längsstähcn. Franz Schmied, Zwickau 
i. S.. Osterweihntr. 24. 

Kl. 18 a, (i 20 337. Verfahren zum Kühlen und 
Trocknen von Luft bei Atmnsphflrendruck : Zus. z. I'at. 



1 33 383. James Gayley, New York ; Vertr. : F. C. Glaser, 
L. Glaser. (). Hering und E. Peitz, Pat. - Anwälte, 
Berlin SW. 68. 

Kl. 19 a, D 16 804. Schienenstoßverbindung mit 
Stoßstuhl, dessen eine Backe die Schienenenden stützt 
und an dessen anderer, frei stehender Backe die 
Druckschrauben zum Anpressen der Lasche an die 
Schienenenden angreifen. Jonah Davies, Hazletnn, 
Penns.. V. St. A.; Vertr.: M. Schmetz, Pat.-Anwalt, 
Aachen. 

Kl. 24 h, E 11 303. Beschickungsvorrichtung für 
Röstöfen mit einer Zuführungswalze und einer darunter 
liegenden Klappe. Eisenwerk Laufach, A.-G.. Laufach. 

Kl. 49 b, W 24 805. Blechschere zum Schneiden 
von Blechtafeln in beliebiger Länge und Breite. 
Werkzeug- Maschinenfabrik A. SchärfPs Nachfolger, 
München. 

7. Januar 1906. Kl. 7 a, E 10 150. Röhrenwalz- 
werk. Elmores Metall-Akt.-Ges., Schladern a. Sieg. 

Kl. 49 g L 21 647. Dreiteiliges Schmiedepressen- 
gesenk zur Herstellung gratloser Schmiedestücke in 
einem Arbeitsgange; Zus. z. Pat. 169 637. Walther 
Lange, Haspe-Kückelhausen i. W. 

Gebrauchsmustereintragungen. 

24. Dezember 1906. Kl. 31 b, Nr. 294 794. Vor- 
richtung zum Nachgreifeu an Formmaschinen mit 
Abhebevorrichtung. Hermann Sehoening, Berlin, 
Uferstr. 5. 

Kl. 31c, Nr. 294 778. Eiserne Kernspindel für 
AbHußrßhren, welche sieb durch eine innere Spann- 
vorrichtung von selbst abstützt. Friedrich Noll, 
Staffel a. Lahn. 

Kl. 49c, Nr. 294 722. Vorrichtung zum Heben 
deB Bars bei Fallhämmern durch Hebel und Rolle. 
Karl Baer, Rüsselsheim a. M. 

Kl. 49 e, Nr. 294 752. Schmiedehammer mit 
Schwenkamboß, dessen Gegengewicht von einem Arme 
seiner Drehachse getragen wird und welcher durch 
Laschen mit dem Hammerständer verbunden werden 
kann. Rudolf Schmidt & Co., Wien; Vertr.: Hans 
Heimann, Pat.-Anw., Berlin SW. 11. 

Kl. 49 f, Nr. 294 517. Vorrichtung zum Schweißen 
von aus beliebigem Fassoneisen, Stahl u. dergl. ge- 
bogenen Lochern oder Augen unter Fallhämmern mit 
beweglichem Dorn. Gustav Wilke, Grüne i. W. 

31. Dezember 1906. Kl. 1 a, Nr. 295 188. An- 
trieb für Doppclrätter mittels einer gemeinsamen 
Kurbelwelle. Maschinenbauanstalt Humboldt, Kalk 
bei < oln. 

Kl. 18 b, Nr. 295 121. Thargiermulde mit in den 
abgerundeten Kopf derselben eingepreßten Versteifung*- 
rilleii. Phoenix Akt. -Oes. für Bergbau und Hütten- 
betrieb, Duisburg-Riihrort. 

Kl. lHc, Nr. 295 147. Wärmegrube mit kreis- 
förmigem tjuerschnitt. MärkiBche Maschinenbauanstalt 
Ludwig Stuckenholz A.-G., Wetter a. Ruhr. 

Kl. 19 a, Nr. 295 149. Verdübelte Eisenbahnholz- 
scliwellc. Diihclwcrkc (i. m. b. IL, Charlottenburg. 

Kl. 19a, Nr. 295 15t). Verdübelte Eisenl.Bhnholz- 
schwelle. Dübelwerke <«. m. b. IL, Charlottenburg. 
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Kl. 31c, Nr. 295 100. Vorrichtung: zum gleich- 
mäßigen Abkühlon von Gießformen, mit Kühltiüssig- 
keitsliobälter und die Formen aufnehmendem Kühl- 
kasten mit Absperrventil. Wilhelm Mühlhoff, Mettmarin. 

7. Januar 1907. Kl. 18b, Nr. 295 369. Auto- 
matisches Sicherheitsventil, welchen heim Hochnfen- 
stillstand dem in die Heißwindlcitung zurücktreten- 
den Uas freien Abzug läßt. Joh. Linster, Gassion 
b. Diedenhofen. 

Kl. 19 a, Nr. 295(139. Eisenbahnschwelle, be- 
gehend au« einer umgekehrten Eisenschwelle mit ein- 
gesetzten Holzklötzen. Dflbeiwerke, G. in. b. H., 
Charlottenburg. 

Kl. 24a, Nr. 295 347. Gaahaube mit Isolicrmantel. 
Karl Feldmüller, Langendreer. 

Kl. 24 f, Nr. 295 377. Kettenrost mit auf den 
Enden dor die einzelnen (ilieder der RoBtkettc ge- 
lenkig miteinander verbindenden (Jueratäbe angeord- 
neten, auf endlosen Führungsleisten an dun Rost- 
wangen laufenden Rollen. Berlin - Anhaltisehe Ma- 
«rbinenhau-Akt.-GeB., Dessau. 

Deutsche Reichspatente. 

Kl. 496, Nr. 172280, Tom 23. Mai 1905. Kalker 
Werkze ii gmaBchinenfabrik, Breuer, Schu- 
macher et Co., Akt. -G es. in Kalk bei Köln. 
Hydraulische Arbeitsmaschine ( Presse, Schere, Loch- 
matchine u. deral.i. 

Kh bedeutet a den Arbeitsplunger, A den Rück- 
zugskolhen, c den Arbeitszylinder und d den Rück- 
mgszylinder, e eine Steuerstange, f einen Steuerhebel, 
g ein durch eine Feder h belaBtoteB Ventil, i die 
Druckleitung, k die Abwasserleitung, l nnd »i die 




l'lunger einer I'rcßpumpe, n eine Absperrung, o einen 
Saugbehalter. 

Die Arbeitsweise der Maschine int folgende: 
Hei geschlossener Absperrung « wird das Druek- 
wagxer durch die Flunder / und m durch die Leitung i 
in den Rückzugszylinder d geführt, öffnet hier das 
belastete Ventil g und gelangt hierauf in den Arbeits- 
nlinder c, dessen Arbeitskolben a es vorwärts treibt. 

Wird durch Oeffnen des Ventilen n der Zylinder c 
»«lastet, so achließt die Feder f das Ventil g und 
du Druckwaeaer treibt jetzt den Rückzugskolben b 
in die Höhe, der den Arboitskolbcn a mit sich nimmt. 
In »einer höchsten Stellung stößt dieser gegen die 
fkonerntange e, durch deren Anheben dag Ventil g 
g*öffnet wird. Hierdurch kommen die Kolben a und 
4 zum Stillstande, indem nun das Druckwasser durch 
da» Kohr k zum Saugbehälter o, ohne Arbeit zu ver- 
richten, zurückfließon kann. 

Kl. 7 a, Nr. 172098, vom 6. September 1905. 
Otto Heer in Zürich. Vorrichtung für Pilger- 
tehrittwalzwerke zum Wiedereinführen des von den 
Walzen zurückgedrückten Werkstückes zwischen die 
Walzen. 

Dbb die Tragstange b für das Werkstück o hal- 
tende Querhaupt f ist beiderseits mit Schubstangen h 
T-rbunden, die von zwei Schoibenpaaren d beeinflußt 
werden, welche den Arbeitswalzen c entsprechend 
kalibriert sind und mit derselben (ieschwindigkeii, 



aber in entgegengesetzter Richtung wie diese umlaufen. 
Diese Hewegung wird von der Arbeitewelle k unter 
Vermittlung der Welle / auf die Welle m übertragen. 

Die Scheiben d wirken durch die Schubstangen h 
in der Weise auf das Werkstück ein, daß Ihre Ka- 
liberaussparungen die Schubstangen freigeben, wenn 




diese mit dorn Werkstück von den Arbcitswalzen^t 
zurückgeschoben werden ; daß dagegen die nicht aus- 
gesparten Kaliberteile der Scheiben d die Schub- 
stangen mitsamt dem Werkstück u vorschieben und 
dieses wieder zwischen die Arbeitswalzen c einführen, 
sobald die Aussparungen der letzteren das Werkstück 
freigeben. 

Oesterreichische Patente. 

Nr. 28 798. John Webster D o u g h e r t y in 
8 1 e e 1 1 o n , PennH. (V.St. A.). Verfuhren zum Anblasen 
von Hochöfen. 

Die Erfindung bezweckt, das Anblasen von Hoch- 
öfen zu beschleunigen und gleich bei Heginn dea 
Hochofenbetriebes mit der Windzuführung zu be- 
ginnen, so daß sofort von Anfang an marktfähiges 
Eisen erzeugt wird. 

Der Hochofen wird in üblicher W r eise beschickt, 
dann werden alle Ventile usw. geschlossen, hingegen 
die Gichtglocke bezw. beide (Hocken geöffnet. Hierauf 
wird in die Gichtgasleitung, in den Staubsammler 
oder in den Winderhitzer Dampf eingeblasen. Dieser 
treibt die Luft aus allen Rohren und aus dem Ofen 
heraus, dor nun sehr bald schon ohne Gefahr einer 
Explosion mit Gebläsewind betrieben werden kann. 

Nr. 24591. Jose de Mo ya in Paris. Ver- 
fahren zur Erzeugung eon Stahl durch Hückkohlung. 

Erfinder wendet an sich bekannte Methoden ver- 
eint an, um einen gleichmäßigen Stahl von gewünschter 
Zusammensetzung zu erzielen. 

Dem Flußeisen in der Hirne wird zunächst ein 
Flußmittel, bestehend aus 50 Teilen Chlornatrium, 
25 Teilen Salpeter und 25 Teilen Chlorkalium, und 
zwar 2 kg dieser Mischung auf eine Tonne Metall, 
zugesetzt, um die Schlacke Behr dünnflüssig zu machen . 
und möglichst vollständig aus dem Metall zu ent- 
fernen. 

Dem gereinigten Fisen wird dann sofort ein Rück- 
kohlungsmittel zugesetzt, und zwar eine besondere 
Art von Anthrazit, der 75 Teile festen Kohlenstoff, 
6 Teile flüchtige Stoffe, 18 Teile Asche und 1 Teil 
Wasser enthält. Die Asche soll sehr reich an Mangan 
sein uml deshalb sehr günstig auf das Flußeisen 
wirken. Der Zusatz an Spiegeleisen oder Ferro- 
mangan soll bei diesem Verfahren wesentlich ver- 
ringert werden können. 
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Statistisches. 



Erzeugung der deutschen Hochofenwerke im Dezember 1906 und im ganzen Jahre 1908. 





Bezirke 


Erzeugung 


Erzeugung 


im 
Xo*. 190« 


Im 

bc-*br. 1908 
Tonne d 


In. 

31. Dm. 190« 
Tonnen 


Im 

Doibr. 1905 
Tonnen 


tum 1. Jan. 

bU 

31. Do«. 190i 
Tonnen 


s 1 

p 


8iegerland, Lahnbozirk und Hessen-Nassau . 
Bayern, Württemberg und Thüringen . . . 


80 158 
21 677 
8 634 
13 400 

5 634 
2 608 

6 760 
82 137 


84 094 

25 255 
8 698 

13 350 
6 186 
2 633 
6 574 

33 477 


1 029 267 
227 547 
100 353 
157 790 
75 444 
27 712 
84 456 
406 115 


94 078 

16921 
8 165 

12 285 
5017 
2 380 
7 049 

30 938 


890 81 1 

177 176 
94 350 

154 660 
54 327 
27 861 
83 187 

423 296 


Gießerei-Roheisen Sa. 


171 008 


180 267 


2 108 684 


176 833 


1 »05 668 


in 

Jis 


Siegerland, Lahnbezirk und Hessen- Nassau . 


23 181 
4 690 
4 314 
8 470 


22 869 

5 977 

6 027 

7 880 


294 688 
44 952 
57 000 
86 100 


22 226 

3 794 

4 953 
7 460 


263 473 
37 562 
47 642 
76 560 




Bessemer-Roheisen Sa. | 40 655 


42 753 


482 740 


38 433 


425 237 


- 's 

^ 1 
M 

15 1 


Siegorland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . 
Bayern, Württemberg und Thüringon . . . 


288 007 

22 477 
25 650 
12 290 
67 905 
280 343 


285 578 

21 520 
26 113 
12310 
66 589 

irlt) 1.14 


8 305 928 

273 282 
281 425 
151 449 
816 796 
3 259 654 


272 113 

23 710 
«22 095 
10 100 
67 382 
257 933 


2 807 506 
3 

258 574 
240 073 
133 380 
731 123 
2 884 226 


Thomas-Roheisen Sa. 


696 672 


698 244 


8 088 534 


653 833 7 114 885 


Jf? 

Iii 

«;*:■ = 

II* 


Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . 
Bayern, Württemberg und Thüringen . . . 


41 428 
30 795 
12 105 

810 


39 578 
31 289 
9 723 

— 


461 033 
368 453 
110 843 

3 244 


36 518 
28 962 
9 609 
1 220 
1 200 


329 822 
282 851 
98 112 

1 220 

2 330 


Stahl- und Spiegeleisen usw. Sa. 


S.') IHK 


80 590 


943 573 77 509 


714 335 


Ii 


Siegerland, Lahnbozirk und Hessen-Nassau . 
Bayern, Württemberg und Thüringen . . . 


4 630 
19014 

28 257 

16 198 


4 416 
15 789 
31 921 
790 
14 868 


51 867 
215 068 
359 867 
5 903 
221 831 


1 109 
19 812 

29 459 

2 500 

30 096 


25 028 
213 051 
362 334 

13 910 
213 175 


Fuddel-Roheiscn Sa. 


68 099 


67 784 


854 536 


82 976 


827 498 


Ii 

Ii- s 

i ä 


Siogorland, Lshnbezirk und UeBsen-Nassau . 
Bayern, Württemberg und Thüringen . . . 


437 404 
76 176 
75 787 
13 400 
39 754 
15 708 
74 665 

328 678 


436 535 
78 310 
77 889 
13 350 
40 179 
15 783 
73 163 

334 479 


5 142 783 
856 020 
901 345 
157 790 
442 969 
188 308 
901 252 

3 887 600 


426 044 
«9 489 
75 896 
13 505 
34 572 
16 180 
74 431 

318 967 


4 376 640 
710 643 
861 012 
155 880 
370 960 
177 481 
814 310 

3 520 697 


Oesamt-Erzeugung Sa. 1 001 572 


1 069 638 


12 478 067 


1 029 084 


10 987 623 




171 008 
40 655 

69« 072 
85 138 
68 099 


180 267 
42 753 

698 244 
80 590 
67 784 


2 108 684 
482 740 

8 088 534 
943 573 
854 536 


176 833 
38 433 

653 333 
77 509 
82 976 


1 905 668 
425 237 

7 1 14 885 
714 335 
827 498 


Gesamt-Erzeugung Sa. 


1 061 572 


1 069 ti38 


12 478 067 1 029 084 


10 987 623 



Dezember: Einfuhr: Steinkohlen 860482 t, Braunkohlen 667 322 t, Eisenerze 601 209 t, Roheisen 65 852 t. 

Ausfuhr: Steinkohlen 1 460 696 t, Braunkohlen 1 898 t, Eisenerze 384 777 t, Roheisen 46 708 t. 



Roheisenerzeugung im Auslande: 
Vereinigte Staaten v. Amerika : Dozbr. : 2 249 000 t, J. 1 906 : 25 1 49 1 84 ; Belgien : Dezbr. : 1 35 950 t, J. 1 906 : 1 43 1 460. 
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Verteilung der deutschen Roheisenerzeugung auf die einzelnen Bezirke. 





Mfcilalaai 




r Lnd. 








Westfalen, 


I.jahntw-xlrk 








nhnr 




und 


tfchlealen 


• 


bedrk und 




Z_ 








1904 


ISO« 


im 


1906 


1905 






%_ 


% 


\ 




% 


% 


Gießereiroheisen . 


46,6 


48,8 


9,3 


10,* 


» 


4,8 


Besse merrohoisen . 


02 


ei.o 


8,8 


9,3 


"v 2 


11,8 


Thomasroheisen . . 


43,3 


40,9 






3,6 


3,3 


Stahl- und Hpiegel- 














46,2 


48,9 


39,6 


39,0 


13,7 


11,8 


Puddelroheisen . . 




6,1 


25,8 


25,2 


43,8 


42,1 


Oesami - Roheisen- 










erzeugung . . . 


39,8 




6,5 


6,9 


„ 


7,2 







Hannover 


Bayern, 






und 


Württem- 






Brasil- 


berg 


und 






ien, 


«•* 


Thüringen 


1905 


100« 


1905 


IflM 


190.% 


1906 


% 


s 


\ 


% 


' 


% 


8,1 


7,5 


2,9 


:(,«; 


Ifi 


1,3 






18 


17,9 




_ 






3,4 


3,5 


1,9 


1,9 


0,2 








o,3 


0,3 










1,7 


0,7 


M 


1,3 


3,4 


3,6 


1,6 


1,5 



Lothringen 



25,7 
32 



25,9 
31,1 



Erzeugung der deutschen Eisen- und Stahl- 
industrie mit Einschluß Luxemburgs in den 
Jahren 1903 bis 1905. 

Wie Regierungsrat Professor Dr. Leidig mitteilt, 
haben sich in seine Zusammenstellung der „(lanz- 
fabrikate und ausgeführten Halbfabrikate", 
die unter vorstehender Ueberschrift in Nr. 2 des lau- 
fenden Jahrganges diesor Zeitschrift auf Seite 72 unten 
abgedruckt ist, einige irrtümliche Angaben ein- 
geschlichen. Berichtigt lauten die Zahlen wie folgt: 

Eisenhalbfabrikate (Luppen, Blöcke 

usw.) zum Verkauf, ausgeführt t 472 943 
Eisenbabnachscn, -Räder, Rad- 
reifen t 202 386 

Platten und Bleche, außer Weiß- 
blech t 1 245 377 

Draht t 754 991 

Sa. der Fabrikato t 10 446 531 

Wert « 1 428 688 O00 

Wert der Tonne „ 136,76 

Die Leistung der Koks- und Anthrazit- 
hochöfen in den Vereinigten Staaten.* 

Die Roheisenstatistik des Monats Dezember zeigt 
wieder eine höhere Tonuenzahl gegenüber der des 
Torangegangenen Monats, obwohl die verhältnismäßige 

• „Iren Age" 1907 Xr. 2 S. 145. 



Erzeugung der 31 Tage des Dezembers wegen der 
dazwischenliegenden Feiertago kleiner ist als die der 
30 Novembertage. Die folgende Zusammenstellung 
gibt die Ziffern für den Dezember und die vier vorauf- 



Anguit 

31 Tsg. 30 T.ge »1 Tue* 30 T.ge 31 Tag« 
I t t t t 

1 957 564 2 002 497 2 231 957 2 222 668 2 271 931 

Zu jeder dieser Mengen ist noch die monatliche 
Erzeugung der Holzkohlenbochöfen zu rechnen , die 
mangels einer besonderen Statistik auf 35 000 t ge- 
schätzt werden muß. 

An obigen Ziffern hatten diu Hochöfen der ge- 
mischten Werke folgenden Anteil: 
Augu.t September Oktober NoTrtnber Oeicnber 

t i l t t 

1 257 285 1 284 610 1 475 435 1 433 938 1 486 444 

Davon .Spiegeleisen und Ferromangan : 

18 620 24 463 23 898 29 585 22 054 

Der Anteil der reinen Hothofenwerke an der 
Oesamterzeugung ist also gegen die Novemberziffer 
fast der gleiche geblieben. 

Am 1. Januar 1907 standen 320 Hochöfen im 
Feuer gegen 315 Oefen am 1. Dezember bezw. 314 
am 1. November 1906, bei einer Oesamtzahl von 3H0 
Oefen (ohne Holzkohlenhochöfen). Die Wochenleistun- 
gen schwankten wie folgt: 

1. Sept. 190« 1. Okt. 190« 1. Not. 190« 1. De«. 190« 1. Jnn. 1907 

448*489 477*180 508589 524*419 515*515 



Berichte über Versammlungen aus Fachvereinen. 



Versammlung deutscher Gießereifachleute. 

(Fortictiuag tob Seil« HO.) 

Den zweiten Vortrag des Abends (.Stahl u. Eisen" 
1907 Nr. 4 S. 136) hielt Oberingenieur R. Lochner- 
Sterkrade : 

Einiges Aber SUhlwerkskokillen. 

Auch dieses Thema rief eine lebhafte Besprechung 
hervor, an der sich nachstehende Herron beteiligten: 

Ingenieur E. Schürmann-Kötzschenbroda i. S.: 
M. H.! Zur Sache selbst habe ich nichtH zu sagen, 
vor allen Dingen keinen Widerspruch zu erklären. 
Ich wollte nur als Kuriosum mitteilen, daß ich vor 
25 Jahren in Frankreich Kokillen gefunden habe, dio 
aus Blech bestanden und doppolwandig waren. Ks 
handelte sich um Blöcke von 105 000 kg. Da wird 
«ich wohl die HersteUung von Eisenblechkokillen 



gelohnt haben. Es wurde eiu Wasserstrom hindurch- 
geleitet von 16 bis 18 cm Durchmesser. Zu dem 
Oießen des Blockes kam ich leider zu spät; es würde 
mich interessieren zu hören , ob bei der Herstellung 
von schweren Schmiedeblöckon derartige Kokillen 
noch in Anwendung sind. 

Oberingeniour Lochner-Sterkrade: Mir ist davon 
nichts bekannt. 

Ingenieur A. Zenzes - Berlin - Charlottenburg: 
M. IL! Ich glaube, daß auf die Haltbarkeit einer 
guten Kokille von wesentlichem Einflüsse dio chemische 
Zusammensetzung ist, wie dieses auch der Herr Vor- 
tragende betont hat. Nach seinen Ausführungen muß 
der Siliziumgehalt möglichst hoch, bis 2,4 "o, sein 
und der Mangan-, Phosphor- und Schwefelgehalt mög- 
lichst niedrig. Nun hat Hr. Direktor Keusch vor 
einigen Jahren in der Zeitschrift .Stahl und Eisen* 
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in einer Abhandlung über die Haltbarkeit von Kokillen* 
eine Kokilleuart beschrieben, welche «ich durch eine 
ganz besondere Haltbarkeit ausgezeichnet und 300 
Güsse gestanden hat. während dieselben Kokillen au» 
Hämatiteisen nur etwa 150 Güsse hielten. Diene her- 
vorragende Kokilleuart war an» Holzkohlcnroheieen 
gegossen und hatte annähernd folgende Zusammen- 



setzung: Kohl) . ni(toff 39 ... 

Silizium 1,2 . 

Mangan 1,3 „ 

Phosphor 0,15 „ 

Schwefel 0,0« , 



Ich glaube, Hr. Lochner w ird mir darin zustimmen, 
wenn ich behaupte, daß solche Kokillen mit dieser 
Zusammensetzung, aus seinem Kupolofen gegossen, 
kaum 10 Güsse aushalten werden. Woher kommt 
das? Hr. Direktor Keusch hat in seiner oben an- 
geführten Abhandlung verschiedene Vorschläge ge- 
macht, um die Haltbarkeit der Kokillen besonders 
durch eine sachgemäße Behandlung derselben vor, 
während und nach dem Gießen im Stahlwerk zu er- 
höhen, und dabei die Hoffnung ausgedrückt, daß dann 
auch die Haltbarkeit der vorher zitierten Kokillen aus 
HolzkohleneiBen vielleicht erreicht werden würde, denn 
leider komme das Material dieser Kokillen für Deutsch- 
land nicht in Frage, weil diese Kokillen nur in Oester- 
reich hergestellt werden. Diesen Mitteilungen deB 
Hrn. Direktor Keusch gegenüber kann ich erklären, 
daß obige vorzüglichen Kokillen aus Holzkohlcneisen 
vom Eisenwerk Sulzau-Werfen (Inhaber: K. & E.Wein- 
berger-Wien IX) hergestellt werden und in den letzten 
Jahren in ganz bedeutenden Mengen an große und 
renommierte Stahlwerke in Obersehlesien. Sachsen 
und Rheinland mit bestem Erfolge geliefert worden 
sind. Das Roheisen für diese Kokillen wird in kleinen 
Hochöfen mit 20 bis 25 t Tagesleistung nur mit 
Holzkohle erblasen und direkt aus dem Hochofen 
vergossen, und /.war größtenteils zu Stahlwerkskokillen 
und teilweise zu anderem feuerbeständigen Guß. Das 
Werfencr Holzkohleneiscn ist berühmt, und diejenigen 
Kollegen, welche in österreichischen Stahlwerken ge- 
wesen sind, kennen und rühmen die Werfener Kokillen. 

M. H., wenn wir uns die Frage vorlegen, was 
der Grund ist für die höhere Haltbarkeit der Kokillen 
buh Holzkohlenroheiscn gegenüber solchen aus Hämatit- 
eisen, so läßt sich diese Frage schwer beantworten, 
weil uns nur die chemische Zusammensetzung, aber 
nicht andere physikalische Eigenschaften des Holz- 
kohleneisens bekannt sind. Die Holzkohleneiscn-Ko- 
killen haben ungefähr folgende Zusammensetzung: 

Kohlenstoff 4,0 bis 4,4 % 

Siliziu in 0,9 , 1,3 , 

Maugau 1,2 „ 1,5 „ 

Phosphor 0.14 „ 0,1N „ 

Schwefel 0,00« „ 0,0« '„ 

Durch diese Zusammensetzung sind nun alle Vor- 
bedingungen gegeben, um in den Kokillen gebundenen 
Kohlenstoff zu erzeugen, denn der niedrige Silizium- 
gehalt in Verbindung mit dem hohen Mangan- und 
Phosphorgehalt wirkt auf die Bildung von gebundenem 
Kohlenstoff, während nur der hohe Gcsamt-Kohlen- 
stoffgchnlt in Verbindung mit der dicken Wandstärke 
die Graphitausscheidung und das feinkörnige graue 
Gefüge bowirkt. Während Kokillen aus Hämatiteisen 
meistens keinen gebundenen Kohlenstoff enthalten, 
sondern nur Graphit, und dadurch eine geringe Zug- 
festigkeit besitzen, haben die Holzkohleneisen-Kokillen 
infolge ihres gebundenen Kohlenstoffes eine hohe Zug- 
festigkeit und dadurch die Möglichkeit, bei hoher 
Temperatur dem Beißen Widerstand entgegenzusetzen. 
Vielleicht würden metallographische l'ntersuchungen 

* „Suhl und Eisen" l!<o:S Nr. 3 S. 375. 



hier interessante Aufschlüsse geben und für die Er- 
klärung der Natur des Holzkobleneiaens sowie für die 
häufigere Verwendung dieses Materials nützlich werden. 
Es ist daher der vorher von Professor Osann ge- 
machte Vorschlag, in Deutschland Holzkohlenhoch- 
öfen zu errichten, nicht so von der Hand zu weisen, 
am auch hier in Deutschland Gelegenheit zu haben, 
dieses wertvolle und vorzügliche Material für die ver- 
schiedensten Zwocko der Industrie und besonder« für 
Kokillen und anderen feuerbeständigen Guß mehr als 
bisher zu verwenden. 

Oberingenieur Lochner-Sterkrade: M. H.! Ich 
möchte darauf hinweisen, daß ich nicht die Grenzen 
des Siliziums festgelegt habe nach unten, sondern nur 
nach oben mit 2,5 >. Daß die Kokillen unter Um- 
ständen nur die Hälfte dieses Siliziu mgehaltcs ver- 
tragen, ergibt die Erfahrung. Ich habe den Silizium- 
gohalt abhängig gemacht von der Wandstärke und 
dem Kohleustoffgehalt wegen der Graphitbildung. 
Außerdem ist er abhängig von dem Mangangehalt. 
Wenn dieser einmal höher, ja sogar auf 1 '/«'/o steigt, 
so ist das auch nicht so Bchlimin; wir können uns 
durch höheren Siliziumgehalt helfen. Was die Eigen- 
schaft des Werfenor Eisens, von dem ich schon viel 
rühmliches gehört habe und das sich in der Praxis 
zur Herstellung von Kokillen vorzüglich bewähren 
soll, anbetrifft, so handelt es sich dabei um Holz- 
kohleneisen. Wir wissen, daß Holzkohleneiscn von 
ganz gleicher Analyse wie warm erblaacnos Koks- 
roheisen, wesentlich andere Eigenschaften besitzt als 
dieses. Worin das liegt, wird wohl die Zukunft auf- 
klären. Beim Werfener Eisen kann die Ueberlegen- 
heit vielleicht mit in dem höheren Koblenstoffgehalt 
gesucht werden. Unser deutsches Hämatit hat selten 
mehr als 4 " o. Was die größere Haltbarkeit der Holz- 
kohlcneisen -Kokillen anbelangt, so wird diese für 
uns kaum von praktischer Bedeutung sein. Denn beim 
Bezug von Kokillen wird stets die beste Qualität, die 
längste Haltbarkeit verlangt und der allerschlechteste 
Preis dafür geboten. Sie stehen heute trotz der 
günstigen Marktlage noch nicht so hoch, wie der ge- 
wöhnlichste Herdguß. Daß wir unter diesen Umständen 
nicht in der Lage sind, ein kostbares Holzkohleneisen 
zu erblasen, um mit dessen Hilfe die Chargenzahl 
noch etwas in die Höhe zu treiben, ist klar. Auch 
die Stahlwerke würden dabei schlecht auf ihre Rech- 
nung kommen; sie ziehen es daher vor, lieber mehr 
Kokillen zu verschleißen, als Kokillen anzuwenden, 
die einige Chargen mehr halten nnd dafür das Doppelte 
kosten und noch mehr. (Sehr richtig!) 

Professor Os a n n -Clausthal : Ich möchte die 
Ansicht des Hrn. Lochner über den Mangangehalt 
der Kokillen kennen lernen. Ich weiß, es gibt einige 
Werke, die einen geringen Mangangehalt vorschreiben; 
man spricht von 0,2 bis 0,3 " y. Ist das richtig ? 

Oberingenieur L o ch n o r- Sterkrade: Ich habe 
frühor Versuche gemacht mit Hämatitroheisen, aus 
spanischen und Elbaerzeu erblasen, mit unter 0,3 % 
Mangan. Es war ein herrliches Eisen, und die besten 
englischen Marken waren ihm hinsichtlich der Ana- 
lyse nicht überlegen. Es hatte nur eine böse Eigen- 
schaft, es hielt nicht, es riß. (Heiterkeit.) Es riß 
schon in der Form. Natürlich wurden die Kokillen 
nicht nur aus diesem kostbaren Material gegossen, 
dazu war es auch zu weich; es wurde als Zusatzeisen 
gebraucht. Die so hergestellten Kokillen, die etwa 
0,5 °/* Mangan hatten, hielten nicht, sie rissen oft 
schon, bevor sie aus dem Sand kamen, und mehr- 
läufige Kokillen ohne Haarrisse habe ich aus diesem 
Material überhaupt nicht fertiggebracht. Das Ende 
vom Liede war, daß ich das Eisen mit größter Vor- 
sicht zu Sachen verwendet habe, wofür es jammer- 
schade war. Den Mangangehalt, der hente 0,8 bis 
t o.'o beträgt, halte ich bei den Kokillen für gut Es 
wird nicht nur verlangt, daß die Kokille recht lange 
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halt, also nicht reißt, sondern sie soll auch den An- 
griffen des Stahles widerstehen, darf also nicht zu 
weich sein. Deshalb ist es Aufgabe deB Gießers, bei 
der Wahl des Materiales dahin zu streben, daß das 
Unbrauchbarwerden durch die Angriffe des (lässigen 
Stahles tunlichst nicht früher eintritt als das Ruißen 
und unigekehrt. Bei Berücksichtigung dieser Momente 
wird man dann die jeweils höchste Gußzahl erzieleu. 
Auch heute noch wird häufig vorgeschrieben, daß der 
Mangangehalt nicht übor 0,5 o/o betragen soll. Ich 
mochte hervorheben, daß dioso Vorschrift unter Um- 
standen ein direkter Nachteil sein kann, wenn die 
Kokille dickwandig ist und nicht gleichmäßig vor- 
geschrieben wird, daß auch der Siliziumgehalt nicht 
ober eine entsprechende Grenze hinausgeht. 

Ingenieur V o g e 1 - Düsseldorf : Der Herr Vor- 
tragende hat darauf hingewiesen, daß bei ganz gleichen 
Analysen ein wesentlicher Unterschied zwischen der 
Qualität des Holzkohlenroheisens und Koksroheisens 
besteht. Gr hat diese Frage als lösbar hingestellt 
und angedeutet, daß sie vielleicht schon in der 
nächsten Zukunft gelöst werden kann. Wie die 
Herren vielleicht aus der Zeitschrift „Stahl und Eisen"* 
und anderen Publikationen ersehen haben, hat der 
schwedische Ingenieur Dr. Hjal mar Braune darauf 
hingewiesen, daß der Stickstoffgehalt im Holzkohlen- 
rohi'isen geringer ist als im Koksroheisen. Er gibt 
damit schon einen Fingerzeig, worin der Qualitäts- 
unterschied /wischen den beiden genannten Roheisen- 
sorten zu suchen ist. Ich möchte mir an den Herrn 
Vortragenden die Krage erlauben, ob man bei uns 
in Deutschland auch bereits Erfahrungen über den 
.Stickstoffgehalt des Roheisens gesammelt hat. 

Oberingenieur Lochner - 8terkrade: M. II., 
damit kann ich leider nicht dienen. Doch möchte 
ich einige Erfahrungen, die ich mit verschiedenen 
Eisen gemacht habe, angeben. Speziell mit Hämatit- 
eisen, das qualitativ dem englischen Eisen, welches 
ich als Zusatz verwendete, mindestens ebenbürtig 

• 1906 Nr. 24 S. 1498. 



war, aber in seinen Eigenschaften sehr davon ab- 
wich, habe ich beim Gattieren mit gewöhnlichem 
Hämatiteisen ziemlich traurige Erfahrungen gemacht, 
was ich ilarauf zurückführe, daß die Engländer 
dieses Eisen in kleinen Oefen herstellen mit nie- 
drigerer Temperatur. Sie bringen durch denselben 
Ofen in derselben Zeit viel geringere Mengen als 
wir. Wir erzeugen es in größeren Oefen, das Eisen 
wird durch den Ofen durchgejagt, und daher dürfte 
ee kommen, daß die molekularen Gleichgewichts- 
bedingungen bei dem ersten Eisen andere sind, 
wie bei dem zweiten. Auch die Anwondung von 
kalt erblasenem Eisen hat gezeigt, daß es der beste 
Kuppler zwischen wesentlich verschiedenen Eisensorten 
ist. Die Kupolofentemperatur genügte nicht, um 
Eisensorten, welche in der Analyse wesentlich ver- 
schieden sind und bei hoher Temperatur erblasen 
wurden, bei einmaligem Umschmelzen innig zu gat- 
tieren. Es treten Entmischungen, Seigerungen und 
Wanderungen ein, und ist dies der Urund, worauf 
ich die unangenehme Erscheinung bei Verwendung 
fraglichen Eisens zurückgeführt habe. Es würde nun 
allerdings zu weit führen, wenn ich Ihnen erzählen 
wollte, wie ich darauf gekommen hin. Ich habe eB 
an Hand der Analyse durch einen Zufall feststellen 
können. (Sehluß folpu 

Iron and Steel Institute. 

Die diesjährige Frühjahrshauptvorsaminlung dos 
„Iron and Steel Institute" wird am 9. und 10. Mai 
in den Räumen der Institution of Civil Engineers 
(Great George Street) zu London stattfinden. Betreffs 
der Herbstzusammenkunft, die Endo September oder 
Anfang Oktober auf dem Festlande abgehalten werden 
soll, sind noch keine endgültigen Abmachungen ge- 
troffen. 

Auf der Frühjabrshauptversammlung sollen auch 
die neuen C a r n e g i e- S t i pe nd ie n vergeben worden, 
wozu sich die Bewerber vor dem 28. Pehniar zu 
melden haben. 
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Umschau im In- und Ausland. 

Ostindien. Aus den erst jetzt vorliegenden 
amtlichen Berichten über die 

Ergebnisse des Indischen Bergbaues 
Im Jahre 1905* 

»ind in nachstehender Tabelle die hier am meisten 
interessierenden Mineralien zusammengestellt und zum 
Vergleich die entsprechenden Zahlen des Jahres 1904 
hinzugefügt: |gN , .„,, 

Kohle 8 848 173 t 8 552 423 t 

Petroleum .... 533 211 219 1 651 590998 1 

Manganerze . . . 152 702 t 257 958 t 

Eisenerze .... 72 754 t 103 754 t 

Chromerze .... 3 G54 t 2 751 t 

Magnesit .... 1 336 t 2 O'.tc t 

Kohle behält natürlicherweise nach Gewicht und 
Wert die erste Stelle. Die Kohlenförderung Indiens 
ist überhaupt die größte von allen englischen Kolonien; 
Kanada folgt mit 7 951376 t. Dur Verbrauch der 
Kohle erfolgt hauptsächlich im eigenen Lande, wobei 
Hie indischen Eisenbahnen mit 2 951 239 t die Haupt- 
abnehmer sind. Die Ausfuhr ist verhältnismäßig gerini; 
und betrug im Berichtsjahre nur 796 300 t. 

* „The Mining Journal- 1906 21. Dez. 



Der Manganerz b ergbau entwickelte sich 
sehr stark dank der Hochkonjunktur in der Eisen- 
erzeugung und dem teilweise völligen Versagen der 
russischen Lieferungen. Das Mangatierz wird noch 
drei Sorten unterschieden zur Ausfuhr gebracht: 

1. Sorte mit 50 » o Mangan und höher, 

2. „ j, 47 bis 50 r> n Mangan 
a. . „ 40 „ 47 . 

Trotzdem das Vorkommen dieses Erzes in wirt- 
schaftlich abbauwürdiger Form in Indien sehr häufig 
ist, befindet sich dieser Industriezweig wegen der 
schwierigen Abbauverhältnisse, langen Transporte und 
hohen Frachten in keiner sehr günstigen Lage. Ein 
kürzlich erstattetes Ii machten glaubt daher voraus- 
sagen zu müssen, daß bei eintretendem Preisstürze 
viole der Abbaustätten aufgegeben worden oder daß 
die Besitzer dazu übergeben müssen, selbst an Ort 
und Stelle Ferroinnngan zu erzeugen. Sollten andere 
Manganerzlagerstätten der Welt zum Erliegen kommen 
oder im Inlande eine Eisenindustrio entstehen, dann 
erst wäre eine aussichtsvolle Entwicklung dieser Man- 
ganerzvorkoinmen zu erwarten. 

Obwohl der Eisenerzbergbau seine Förderung 
merklich erhöhte, ho ist doch kaum von einem in- 
dustriell entwickelten Abbau zu sprechen. Angaben 
über den Eisengehalt werden nicht gegeben. Der 
Preis für die Tonne schwankt zwischen 2,72 ,Ä und 
5,44 Die Produktion an Chromerzen und 
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Magnesit hat «ich wenig vergrößert hezw. ist so 
gering, daß sie für das Ausland kaum in Betracht 
kommt. 

Obwohl sich nach Vorstehendem der indische Berg- 
bau in nicht gerade stark aufsteigender Linie bewegt, 
so darf aus der zunehmenden Zahl dor Schürf- und 
Bobrversucho doch geschlossen worden, daß früher 
oder später die Aufmerksamkeit von Interessenten 
Bich auch diesem Lande mehr zuwenden wird. Ein 
etwas zweckmäßigeres und moderneres Berggesetz als 
das bestehende würde mit dazu beitragen, diese Ent- 
wicklung zu beschleunigen. 

Vereinigte 8taaten. Vielleicht verdient die 
außerordentliche 

Zunahme dor Erzeugung an basischem Martin- 
material im Jahre 1906* 

gegenüber der an Bessemerstahl besondere Aufmerk- 
samkeit. Der erste Anstoß zu diesem Umschwung 
entstand natürlich bei der steigenden Schwierigkeit, 
Bessemerrohoisen mit entsprechendem I'hosphorgehalt 
zu beschaffen, die ihrerseits wieder dem Mangel an 
genügend reinen und billigen Erzen geeigneter Qualität 
entsprang. Diese Entwicklung wurde aber sehr be- 
schleunigt dadurch, daß die Abnehmer mehr und mehr 
ihre früheren Vorurteile gegen das Martinmaterial 
fallen ließen. Es erhoben sich sogar sehr gewichtige 
Stimmen aus den Kreisen dor Eisenbahnfacbleute, die 
sich sehr entschieden für eine bevorzugte Verwendung 
von Martinstahl zu Schienen aussprachen. Acußerlich 
wurde dies dokumentiert durch eine Bestellung von 
über 200 000 t Martinstahlschienen bei der Tennessee 
Coal, Iron & Railroad Co. 

Im Jahre 1807 überschritt die Erzeugung an 
Martinmaterial zum erstenmal die Grenze von einer 
Million Tonnen. Im Jahre 1905 war das basische 
Herdofenmaterial an der Oesamtatahlerzeugung von 
etwa 20 Millionen Tonnen mit etwa 9 Millionen be- 
teiligt Es dürfte in diesem Jahre nach Fertigstellung 
der im Bau befindlichen Martinöfen das Verhältnis 
zwischen den beiden Erzeugungen sich umkehren. Es 
wurden nämlich im Jahre 190« 21 Martinöfen in Be- 
trieb gesetzt mit einer Jahreserzeugung vou insgesamt 
etwa 887 580 t. Forner sind noch im Bau 47 Oefen 
mit einem jährlichen Ausbringen von etwa 2 224 390 t, 
wahrend noch die Zustellung weiterer 76 Martinöfen 
mit einer geschätzten Jahreserzeugung von etwa 
4 500 000 t im laufenden Jahre vorgesehen ist. Dem- 
gegenüber steht für das Jahr 1906 nur die Inbetrieb- 



setzung einer einzigen bedeutenderen 
Werksanlage in Youngstown (Ohio) mit einer Jahrea- 
erzeugung von etwa 365 000 t. 

Die für die Ohio-Werke, obon falls in Youngstown, 
von der United States Steel Corporation in Auftrag gege- 
bene Martinanlage von 12 Oefen (zu 50 bis 60 t Fassung) 
ist in diesem Zusammenhange besonders bedeutsam.* 
Diese Anlage hat bis jetzt nur Bessemerbetrieb für 
die Erzeugung von Halbzeug, Schienen und Stabeisen 
gehabt. Bis die Neuanlage in Gary (Indiana) in 
Betrieb kommt, wird Youngstown die einzige Anlage 
des 8tahltrustes sein, die Schienen usw. mittels direkten 
Martinierens herstellen kann. Selbst der Trust konnte 
sich nicht länger der Ueberzcugung verschließen, daß 
die amerikanischen Verhältnisse die Lieferung von 
Schienen usw. aus basischem Martinstahl unbedingt 
nötig machen ; hat er doch nicht weniger als 92 Martin- 
öfen im Bau bezw. in Auftrag gegeben. Er hat In 
den 5'/i Jahren seines Bestehens kein einziges neues 
Bessemerstahlwerk bauen lassen, hat Bich vielmehr 
darauf beschränkt, an den vorhandenen Anlagen Ver- 
besserungen in geringem Umfange anzubringen. Hat 
der Trust bis jetzt nicht direkt seine Erzeugung an 
Bessemerstahl eingeschränkt, so bedeutet der neuer- 
liche Beschluß, in Duquesne 18 Martinöfen hinzu- 
zubauen und die dortige Bessemerhütte aufzulassen, 
einen direkten Bruch mit der Vergangenheit, der in 
der Geschichte der Bessemorstahlerzeugung vielleicht 
einen Wendepunkt bedeutet. 

Auch die Bethlehem Steel Company, die früher 
große Lieferungen in Bessemerstahlschienen ausführte, 
wird mit Mitte des Jahres die Schienenorzcugung, 
aber nur in Martinstahl, wieder aufnehmen. 0 , p m 



Großbritanniens Schiffbau im Jahre 1906.** 

Das abgelaufene Jahr bedeutet einen Höhepunkt 
für den englischen Schiffbau. Die erstellte Tonnen- 
zahl beträgt 2 063 394 t, alle Fahrzeuge, groß und 
klein, an Zahl 1394, eingeschlossen, und schlägt damit 
dio entsprechende Zahl des Jahres 1905 mit rund 
200 000 t und die der Jahre 1904 und 1903 mit rund 
600 000 t; selbst die Hochflut im Schiffbau des Jahres 
1901 ist mit etwa 10°/» überschritten. Aehnlich ist 
die Summe der im Hau fertiggestellten Schiffsmaschinen 
— 1816 000 1'. 8. — um 30 °/o höher als in den beiden 
vorhergehenden Jahren. 

Dio zutreffenden Zahlen für die letzten Bieben 
Jahre sind in Tabelle 1 zusammengestellt. 



Tabelle 1. 
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1905 
I 


1904 
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100U 
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1 975 104 
40 437 


1 768 043 
38 913 


1 337 158 
49 174 


1 350 250 
47 490 


1 525 835 
90 553 


1 710 663 
63 310 


1 648 015 
35 111 


Königliche Werften 


2 015 541 
47 853 


1 806 956 
46 990 


1 386 332 
58 014 


1 397 740 
2H 743 


1 616 388 

52 385 


1 773 973 
65 949 


1 683 126 
5 314 


Gesamtsumme 
Für das Ausland hergestellte 

Tonnenzahl 

In l'rozenten v. d. Gesamtsumme 


2 063 394 

412 496 

20 


1 853 946 

398 678 
21,5 


1 444 346 

251 CCS 
17,4 


1 426 483 

224 834 
15,7 


1 668 773 

287 530 
17,3 


1 839 922 

370 209 
20,8 


1 688 440 

437 383 
26,0 


Indizierte P.S. der Maschinen . 


1 816 000 


1 468 600 


1 359 200 


1 364 778 


1 314 502 


1 502 203 


1 263 079 



Daß diesem enormen Beschäftigungsgrade die 
Erträgnisse der Werften im abgelaufenen Jahre 
durchaus nicht entsprechen, beweisen dio Bilanzen 
nur auf den Schiffbau angewiesenen Werften, 



• .The Iron Trade Review" 1906 27. Dezember. 
** Einschl. Kriegsschiffe, auf l'rivatwerfton erbaut. 



die teilweise kaum mehr als 5 °/o Dividende verteilen 
konnten, die Mehrzahl zahlte sogar weniger. Von dem 
Bestreben der englischen Schiffbauer, möglichst viel 

• „Tho Iron and Coal Trades Review« 1906 
28. Dezember. 

„Engineering" 1907 4. Januar. 
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Arbeit, wenn auch zu wenig lohnenden Preisen, herein- 
inholen, hat, wie der englische Bericht konstatiort, 
die Konkarren« de« Auslandes den größten Nutzen 




Abblldan« 1. 

SchaabUd der Onamttonnagm üroDbriUnnlvu mit AaaacblnD 
d«r Kri«f*>chlffr. die auf KuolglicbcD Werftan erbaat find. 

gezogen, indem fast ein Fünftel der Kauten für aus- 
ländische Rechnung ging. Deutschland war daran 
mit 106 198 t beteiligt, Schweden und Norwegen mit 
aber 87 000 t, Südamerika mit 50 000 t usw. 



Die Anwendung der Turbine hat im englischen 
Schiffbau noch weitere Fortschritte gemacht. 25 Schiffe 
sind mit Parsons-Turbinen von ungefähr 315000 P.S. 
ausgerüstet worden, während in den Jahren 1905 
bezw. 1904 nur 7 Schiffe mit 80 000 P. 8. bezw. 
13 Schiffe mit ungefähr gleicher Gesamtmaschüien- 
kraft vom Stapel liefen. Es ist dieses starke Fort- 
schreiten des Turbinenbaues sehr bemerkenswert und 
sollte dazu beitragen, die noch vorhandene Abneigung 
von deutschen Reedern und Schiffbauern gi'gen diese 
Art der Marinekraftmaschinen zu überwinden helfen. 

Die oben erwähnte starke Zunahme in Schiffs- 
maschinen — 347 400 P.S. gegen die Leistung in 
1905 — ist teilweise begründet durch den Bau einer 
größeren Anzahl raschlaufondor Kanaldamufer und 
durch die 140 000 P.S., die zwei I'ersonendampfer 
der Uunardlinie allein für «ich in Anspruch nehmen. 
Aber auch das Ausland, speziell Holland, Dänemark, 
Norwegen und Schweden, haben zu diesem Resultat 
beigetragen, indem es zu vielen Schiffskörpern die 
Maschinen aus England bezog. 

Die Untersuchungen bezüglich der Marine-Oas- 
maschine scheinen Uber das Ycrsuthsstadium noch 
nicht hinausgekommen zu sein, doch scheint der eng- 
lische Schiffbau einen endlichen Erfolg voraussagen zu 
können. Die benutzte (juelle bringt noch ein außerordent- 
lich reiches statistisches Material über die Beschäfti- 
gung und Leistung sowohl des Schiffbaues in den 
einzelnen Distrikten als auch der einzelnen Firmen. 
Wir müssen es uns versagen, das sehr interessante 
Material in vollem Umfange hier wiederzugeben. Um 
die volle Bedeutung der rapiden Entwicklung de» 
Schiffbaues in Großbritannien vor Augen zu führen, 
sei hier nur noch ein Schaubild gegeben, das die 
Oosamttonnagen der Jahre 1860 bis 1906 verzeichnet. 

0. P. 

Berichtigung. 

In der Abhandlung „Zusammenhang zwischen 
Bruchaussehen und Kleingefüge von Stahlproben* 
(1907 Nr. Jl) ist auf S. 90 die Reihenfolge der Ab- 
bildungen derart umzuändern, daß Abbildung 3 als 
Abbild. 6, Abbild. 5 als Abbild. 3 und Abbild. 6 als 
Abbild. 5 zu stehen kommen. 
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Im Science (ifotogique. Ses ruethodes — ses 
resultats ses probl^mes — son histoire. Par 
L. de Launay, Ingenieur cn chef des Mines, 
Professeur a l'Ecole Superieure des Miiies. 
Paris ifi. nie de Mezleres) 1905, Librairie 
Armand Colin. 20 Fr. 

Dor auch über die Grenzen Frankreichs hinaus 
»1« Geologe rühmlichst bekannte Verfasser, desson 
Feder eine Reihe wertvoller Bücher entstammt, gibt 
in dem vorliegenden umfangreichen Werke (2 Teile 
mit 752 Seiten, 53 bildlichen Darstellungen und fünf 
farbigen Karten) eine solche Fülle von Material, daß 
•i nnmöglich ist. bei einer einmaligen Durchsicht 
d»n bedeutenden Wert des Gebotenen zu würdigen. 
I*ie nachstehende Uebersicht des Inhaltes der ein- 
Minen Kapitel zeigt, in welch eingehender Weise der 
Verfasser den 8toff behandelt hat. 

I. TeiL Kapitel I: Principe generaux. (All- 
gemeines.) — Kap. II: Les premierea etape* do la 
geologie. (Die ersten Stufen der Geologie.) — Kap. (II: 
Lage heroique de la geologie moderne. (Die bahn- 
brechende Zeit der neueren Geologie. Die großen 
Geologen: Hutton, Werner, W. Smith, de Saussure, 



Brongniart, t'uvier, von Humboldt, Leopold von Buch, 
Elie de Beaumont, Ed. Suess usw.). — Kap. IV: Les 
methodes de la physique et de l'astronomie appliquees 
ä la geologie. (Die Physik und Astronomie in ihrer 
Anwendung auf die Geologie.) — Kap. V : Do la 
miHhodc cn mineralogie et en petrographie. (Ueber 
die Mineralogie und Petrographie.) — Kap. VI : La 
methode stratigraphique. La Chronologie des Sediments. 
(Ueber die Schichtung und Reihenfolge der Sedimente.) 

— Kap. VII : Lo but de la methode de la tectonique, ou 
geologie mecaniquo. (Ueber Tektonik und mechanische 
Öeologie.) — Kap. VIII: La methode paleo-geogra- 
phique. (Ueber Paläo-Geographie.) — Kap. IX: La 
metallogenip, ou science des gites metalliferes. (lieber 
den l'rsprung der Metalle und die Lagerstättenlehre.) 

— Kop. X: La geologie en action. (Ueber die geo- 
logische Tätigkeit der Agenzien.) 

II. Teil. Kap. XI : Les W-sultats do la tectonique, 
ou geologie me'caniquc. (Die Ergebnisse der Tektonik.) 

— Kap. XII: Les renultata de la palco-geographie. 
(Die Ergebnisse der I'aläo-Oeographie.) — Kap. XIII: 
Les resultats de la petrographie. (Die Ergehnisse der 
Petrographie.) — Kap. XIV: Les rt'sultats de la me- 
tallogenie et de la geologie chimique. (Die Ergebnisse 
der Lehre von dem Ursprung der Metalle und der 
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chemischen Geologie.) — Kap. XV: La distribution 
de« eh'-mcnts chimiques dans l'ccorco terrestre. (Ueber 
die Verteilung der Grundstoffe in der Erdrinde.) 
Kap. XVI: L'histoire de« ctres organisea. (l'eberdie 
Geschichte der organisierten Lebewesen. I — Kap. XVII: 
ConclusionB eosmogoniques. (Schlußfolgerungen be- 
züglich der Stellung der Erde im Weltall uew.l — 

Niemand dürfte diese» Buch, dessen Lektüre 
allerdings die größte Aufmerksamkeit erfordert, aus 
der Hand legen, ohne dem Wissen de Launays und 
seiner feitselndcu Darstellung Bewunderung zu zollen. 
Bei der großen Wichtigkeit, welche diu praktische 
Geologie für den Bergbau gewonnen hat, sind auch 
die Ausführungen über die Erzlagerstätten in Teil II, 
Kap. XIV, höchst beachtenswert. Das Geschichtliche 
ist ebenfalls eingebend berücksichtigt, und ausführ- 
liche Literaturnachweise sind jedem Kapitel beigefügt. 
Auf die Zusammenstellung der hauptsächlichsten Ar- 
beitcu der Geologen aller Lander seit Ende des 
18. Jahrhunderts in Kapitel III sei besonders hin- 
gewiesen, da in ihr die wichtigsten Erscheinungen der 
geologischen Weltliteratur mit Angabe des Verfassers 
und der Zeit ihrer Veröffentlichung aufgeführt sind. 

Es wäre wünschenswert, daß dieses Werk ins 
Deutsche übertragen würde. Wilhelm Venator. 

Der Schneider von Ulm. Geschichte eines zwei- 
hundert Jahre zu friili Geborenen von Max 
Eyth. 2 Hantle. Stuttgart. Deutsche Ver- 
lags-Anstalt. 8 c\ geb. 10 ,_«. 

Ein tragisches Geschick hat cb dem Dichter ver- 
sagt, das Erscheinen seines Werke» zu erleben. Mit 
einer „poetischen Lizenz*, deren Berechtigung er in 
einem prächtigen Vorworte ebenso humorvoll wie 
treffend nachweist, hat Eyth in diesem Buche, das wir 
daher als eine teure Hinterlassenschaft anzusehen 
haben, Bich den noch beute im Volksnninde lebenden 
„Schneider von I lm", jenen Berblinger. der 1H11 
seineu lächerlich endenden Flugversuch vor dem 
König von Württemberg unternahm , aus der ziemlich 
fragwürdigen und abenteuerlichen Figur, die er in 
Wirklichkeit war, zu einem echten Ertindcrtypus und 
zugleich zu einem braven, tüchtigen Menschen um- 
gestaltet, dessen wechselvolles Leben wir mit immer 
wachsender Teilnahme begleiten. Mit großer Kunst 
hat es Eyth verstanden, dies Lebensbild nicht nur 
innerlich zur Tragödie des Erlinders zu vertiefen, 
sondern auch nach außen zu einem großen, farbeu- 
und ligurenreichen Zeitgemälde zu erweitern. Das 
geistige Leben Alt-Württembergs, die kleinbürgerliche 
Kultur und der politische Marasmus der alten freien 
Reichsstädte, die — zu ihrem Glücke — beim Zu- 
sammenbruche des „heiligen' römischen Reiches" ihre 
Selbständigkeit verloren, das sehnsuchtsvolle, opfer- 
bereite Ringen um ein großes, ruhmvoll geeiuigtes 
Deutschland — das bildet die Umwelt, in der wir 
den Helden des Ruches heranwachsen und untergeben 
sehen, l'nd es ist einer der schönsten und feinsten 
Züge des Romanes, daß der arme Berblinger, der zu 
früh geboren wurde, um seine Erhndertrüume zu ver- 
wirklichen, doch zur rechten Zeit kam, um für die 
Befreiung de» Vaterlandes sein Leben einzusetzen. 
Das Buch, das einen Roman eigenor Art darstellt, 
wird mit Recht als ein echtes Volksbuch be- 
zeichnet, das der Ingenieur um so freudiger begrüßt, 
als es für seine Ideen in weite Kreise Verständnis trägt. 

Bei dieser Gelegenheit möge kurz erwähnt werden, 
daß von desselben Verfassers älterem Werke : 

Hinter I'flug und Schraubstock. Skizzen aus 

dem Taschenbuch eines Ingenieurs. Stuttgart, 

Deutselie Verlags-Anstalt. 

vor einiger Zeit eine Volksausgabe (Breis, 4 », 
geb. 5 O veranstaltet worden ist. Das Buch hat, 



beim ersten Erscheinen von der gesamten Kritik bei- 
fällig beurteilt, in der früheren zweibändigen Aus- 
gabe bereite 6 Auflagen erlebt und eich durch seinen 
von frischem Humor durchwehten Inhalt und seine 
künstlerisch abgerundete Form so zahlreiche Freunde 
erworben, daß es einer eingehenden Besprechung nicht 
mehr bedarf. Indessen halten wir es für unsere 
BHicbt. insbesondere die jüngeren Leser von .Stahl 
und Eiseu", die ihre Wanderjahre noch nicht hinter 
sich haben, auf die neue billige Ausgabe des Werkes 
empfehlend aufmerksam zu machen. 



Ferner sind bei der Redaktion nachstehende Werke 
eingegangen, deren Besprechung vorbehalten bleibt: 

Bischof, Brofessor Dr. Carl: Die feuerfesten Tone, 
deren Vorkommen, Zusammensetzung, Untersuchung, 
Behandlung und Anwendung. Mit Berücksichtigung 
der feuerfesten Materialien überhaupt. Dritte, unter 
Mitwirkung von Dr. Hermann Kaul neubear- 
beitete Auflage. Mit 90 Textfiguren. Leipzig, 
Quandt & Händel. 12 .#, in Halbfranz geb. 14 .*. 

Caleb, Dr. jur. R. , Handelsschuldirektor in Straß- 
burg i. Eis.: Wie liest man einen Kurszettel r 
Ein Führer durch den täglichen Börsenbericht. 
Mit vier Kurszottelbeilagen. Stuttgart 1907, Muthsche 
Verlagshandlung. 1 .*. * 

Do Beb, A., Ingenieur (C'barlottenburg): Die Feue- 
runqtn der Dampfkessel. (Bibliothek der gesamten 
Technik. 8. Band.) Mit 88 Abbildungen im Text. 
Hannover 1907, Dr. Max Jänecke. 2,20 in Ganz- 
leinen geb. 2,60 

Fischer, Dr. Ferd., Brofessor an der Universität 
Göttingen : Die wirtschaftliche Uedeutung Deutsch- 
lands und seiner Kolonien. Leipzig 1901), Aka- 
demische Verlagsgesellscbaft m. b. BT. 2 t *. 

Schiaffendr Wetter. Episoden aus dem Leben ein«»* 
jungen Bergmanns, für die reifere Jugend erzählt 
von A. Oskar K 1 a u ß m a n n. Mit vier Dreifarbeu- 
druckbildern von Brofessor Richard Knötel. Leipzig 
und Kattowitz 1907. Carl Siwinna Verlag. In Leinen 
geb. 3 .*. 

Kommentar zum Gesetz betr. die Gesellschaften mit be- 
schrankter Haftuitff. Fünfte, gänzlich neuboarbeitete 
und vermehrte Auflage, nebst einem Anbange: 
Die Einkommenbesteuerung der Gesellschaften mit 
beschränkter Haftung in Breuüen und die Reichs- 
Btempelabgabc auf Tantiemen. Von Dr. J. Lieb- 
mann, Justizrat. Rechtsanwalt und Notar in Frank- 
furt u. M. Berlin 191»!, Otto Liebmann. 4,80.*. 
geb. 5,00.*. 

Küster, F. \V.: Lehrbuch der allffcmeinen physi- 
kalischen und theoretischen Chemie. In elementarer 
Darstellung für Chemiker, Mediziner, Botaniker, 
Geologen und Mineralogen. Lieferung 1. Heidel- 
berg 190»), Carl Winters Universitätshuchhandlung. 
Das Werk Boll in etwa 12 Lieferungen erscheinen 
zum Breise von je 1,00 

Lorenz, Dr. Hans, Dipl.-Ingenieur, Brofessor der 
Mechanik an der Teehn. Hochschule zu Danzig: Xeur 
Theorie und Herechnuna der Kreiselräder. Wasser- 
und Dampfturbinen, Schleuderpumpen und -Gebläse, 
Turbokompressoren, Schranbengebläse und Schiffs- 
propeller. Mit 07 Abbildungen. München und Berlin 
190«. R. Oldenbourg. Geb. 8 

Schütze] hof er, Rupert: Die Technolotfie der 
liiichsentnarherkunst, umfassend die Rohstoffe, Werk- 
zeuge, Vorrichtungen, Maschinen und Arbeitsweisen. 
Mit Ii:» Abbildungen. Wien und Leipzig, A. Hart- 
lebens Verlag. 4 ..», geb. 5 Jt. 

Technik und Schule. Beiträge znm gesamten Unter- 
richte an technischen Lehranstalten. In zwanglosen 
Heften herausgegeben von Brof. M. Girudt in 
Magdeburg. 1. Band, 1. Heft. Leipzig und Berlin 
1900, B. G. Teubner. 1,60 
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Nachrichten vom Eisenmarkte. 



Die Lage des Rohelsengeschuftes. — Der 

deutsche Rolleisenmarkt verharrt iu seiner bis- 
herigen außerordentlich festen Lage. Die Nachfrage 
sowie die Abrufe sind, namentlich in Hämatit- und 
Gießereiroheisen, kaum zu befriedigen. Iiis zum 1. Juli 
ist dio Erzeugung vollständig verschlossen. Der Ver- 
kauf für das zweite Halbjahr 1907 ist nunmehr wieder 
aufgenommen worden; es stellen sich die Preise für 
Hämatit auf 88 für Gießereiroheisen Nr. I auf 85 
für Nr. III auf 78 bis 81 f.d. Tonne, Frachtbasis Ober- 
hausen. Vom Auslände gehen fast täglich größere 
oder kleinere Anfragen ein, die mangels verfügbarer 
Mengen nicht erledigt werdon können. 

In (Großbritannien bind die Anforderungen 
an die Hochofenwerke ebenfalls recht stark, nament- 
lich herrscht rege Nachfrage für amerikanischen Be- 
darf. Die Verschiffungen leiden unter der Knapp- 
heit an Schiffsraum; die Vorräte verringern sich an- 
dauernd. 

Verein deutscher Eisengießereien. — Die würt- 
tenibergischo Gruppe des Vereins hat ah 25. Januar 
1907 die Preise für Maschinenguß, Hauguß und Guß 
für ehemische Industrie um zwei Mark für 100 kg 
(Stückpreise entsprechend! erhöht. 



Vom schwedischen Eisenmarkto. — In Schweden 
sind, wie wir der in Stockholm erscheinenden „Tcknisk 
Tidskrift* 1907 Nr. 1 S. 4 entnehmen, mancherlei Neu- 
anlagen und die Ausgestaltung filterer Werke geplant. 
So beabsichtigen die Eisenwerke in Domnarfvet, nach 
Inbetriebsetzung ihrer neuen Walzwerksanlage weitere 
50000 t Walzeisen auf den Markt zu bringen. Das 
Eisenwerk Bängbro hat seit Mitte des vorigen Jahres 
die Erzeugung von Thomiihiiiatcrial aufgenommen, 
während einzelne Werke, wie Fagersta, Surahammar 
n. a. m. ihre Martinanlagen erweitert oder Erweite- 
rungsbauten beschlossen haben. Ueber die schon vor 
einiger Zeit gemeldete Errichtung von Kokshochöfen 
bei Göteborg verlautet gegenwärtig nichts, dagegen 
sollen auf Grund der in Domnarfvet ausgeführten 
.Schmelzversuche einige elektrische Oefen naeh Zeich- 
nungen der schwedischen Ingenieuro Grün wall und 
Wallin zur Ausführung gelangen, während das be- 
kannte Kjellinsche Verfahren in Guldsmedshy ttan 
angewendet werden soll. Zum Schlüsse sei noch erwähnt, 
daß bei Lulci in allerjüngater Zeit ein nach dem Grön- 
dalschen Prinzip arbeitendes Eisenwerk in Betrieb ge- 
kommen ist; nach Mitteilungen in der Tagespresse hat 
mau daselbst Versuche gemacht, Eisenerzbriketts un- 
mittelbar zu Eisenschwamm /.u vorarbeiten. O. V. 



Industrielle Rundschau. 

Chemische Fabrik Griesheim-Elektron, Frank- 13 704 t Roheisen im Werte von 890 090 > , 14 507 t 

fnrt a. M. - Wie uns mitgeteilt wird, hat die vor- Gußwaren im Werte von 2 302 954 . «', 3092 t Stab- 
genannte Firma die deutschen Kcichspatente des eisen und Eisenfabrikate im Werte von 1 308 105 . 1 
<'öln-Müsenor Bergw erks-Aktien-Vereines iu Creuzthal und 2737 t Stahl im Werte von 988 221 >, insgesamt 
(Westf.K die sich auf ein Verfahren zum Beseitigen also 34 100 (42 400.7) t Eisen- und Stahlwaren im 
von Ofenansützeu und dergleichen bei Hochöfen und Werte von 5490030 (5524042) ■». Die Erzeugung 
anderen t iefen erstrecken, erworben. Die Firma bat ging demnach um 8309,7 t oder 19,71 v. H., ihr Wert 
diesen „Sauerstoff-Schmelzverfahren" weiterausgebildet, um 34 012-« oder 0,02 v. H. zurück. Beschäftigt 
und zwar zum Schneiden von Blechen usw. in der Stärke waren dabei 1791 (18191 Mann, also 28 weniger als im 
von 2 bis 150 mm, wobei die Schnittfläche ebenso glatt Vorjahre. Die günstige Lage der Eisenindustrie blieb 
erscheint, wie bei dem Schnitt mit der Säge, so daß nicht ohno Einfluß auf die wirtschaftlichen Ergeb- 
eine? Nacharbeit sich in den meisten Fällen erübrigt. nisse der staatlichen Eisenhütten. Die beiden ober- 
Ergebnlsse des Betriebes der staatlichen Berg- «cMesisi-hen Hüttenwerke, G 1 c i w i t z und M al a - 
werke, Hütten und Salinen in Preußen wahrend P« ne » die ,m ,,ahrt ' . ,9 , 04 «men erheblichen Zuschuß 
des Etatsjahres 1906.* — Der Gesamtwert der För- erfordert hatten, erzielten im Berichtsjahre einen 
derung der Steinkohlen-, Braunkohlen-, Erz- und Salz- rJeberschuß von 41 444 '. \ on den Eisenhütten des 
werke des Staates betrug im Rechnungsjahre 1905 Harzes ergab sich auf R o t h e Ii ü 1 1 e und Sollinger- 
204 029 684.« (gegen 190 557 102 .« im Jahre zuvor). bütte ebenfall* ein befriedigender Abschluß, während 
die Belegschaft 78 429 (76773) Mann. Auf den Stein- » uf ,l, ' r Labacher Hütte infolge des Mißverhält- 
kohlenbergwerken wurden 17 873 588 (17 206 328) t nisse» zwischen Gestehungskosten und \ erkaufspreisen 
im Werte von 185222039 (178 240 889).* bei einer « >in Zuschuß notwendig war. Auf den sieben staat- 
Belogschaft von 71 947 (70114) Mann gewonnen. Dio '> <lle n Metallhütten wurden bei 1924 (1935) Mann 
Jahresleistung auf den Kopf der Belegschaft stellte Belegschaft 70,40 (96,77) kg Gold, 46 760 (49 619) kg 
»ich demnach auf 248,4 (245,4) t, der Durchschnitts- «über und 69 844 (05 920! t Blei, Kupfer, Zink, 
wert einer Tonne Steinkohlen auf 10,30,10,30).*. Sehwefelsflure usw. im Gesamtwerte von 20 8*8 049 
Die staatlichen Braunkohlenwerke förderten 418 407 (17 184 932) « dargestellt. 

(431 834) t im Werte von 1 259 784 (1 274 266) * bei 1)Br Gesamtwert der Erzeugnisse der staatlichen 

548 (508) Mann Belegschart. Auf den staatlichen Bergwerke, Hütten und Salinen bezifferte sich im 

Eisenerzbergwerken wurden 92 258 (HO 318) t im Werte Berichtsjahre auf 230522 109 (224 142 724) • , erhöhte 

von 1 004 936 (916 1071 * bei 643 (012) Mann Beleg- sich also gegen das vorhergehende Jahr um 12 379 385 

M-baft gewonnen. Auf den übrigen Erzbergwerken des < 9501 - :it5 ' ' ° ,ler T - H - 1>il ' Belegschaft bestand 

Staates erreichte die Förderung an Blei-, Zink-, Kupfer- au8 insgesamt 84 244 (82 548) Köpfen und zählte somit 

und Silbererzen, Schwefelkies und Vitrioler/.en 104 927 »696 oder 2,u5 v. H. mehr als im Rechnungsjahre 1904. 

(11 1 035) t im Werte von 11 474 992 (10533418) .* •>'<' IVhtTM-httsHc der Staatswerke in den letzten 

hei einer Belegschaft von 3587 (3727) Mann. •'a 1 " - "» belicfen sich 

bei rinrr 

Die Erzeugnisse aller Hüttenwerke des _ B-Wg.rhmn von 

Staates stellten einen Gesamtwert von 20378079 11,00 47 050 859 * 72 72» Mann 

(22 708 974) * dar, die Belegschaft betrug 3715 (37541 11,01 41 273 138 , 74 875 „ 

Mann. Auf den fünf Eisen hatten wurden hergestellt 1»°2 33 970 279 , 77 004 „ 

1903 24 272 541 , 80 097 „ 

• Nr. 45 der Drucksachen des Hauses der Ab- 1904 27 659 200 . 82 548 „ 

geordneten. 20. Legislaturperiode, III. Session. 1907. 1905 30 651 588 , 84 244 . 
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Rheinische Metallwaren- und Maschinenfabrik 
In Dflsseidorf. — Der Geschäftsbericht für 1905/06 
führt aus, daß da« am 30. September 1906 abgelaufene 
Betriebsjahr seit Bestehen der Gesellschaft insofern 
das bedeutsamste gewesen ist, als es den bisher größten 
Umsatz zu verzeichnen hatte. Die im vorhergehenden 
Jahro erweiterten Werkstätten für Kriegsmaterial waren 
mit Arbeit vollauf versehen und erwiesen sich als 
noch nicht ausreichend, um don an ihre Leistungs- 
fähigkeit gestellten Anforderungen zu genügen; es 
war daher nötig, sie nochmals zu erweitern und den 
Maschinenbetitand zu vergrößern. Zu diesem Zwecke 
kaufte die Oesellschaft das Grundstück und die Ge- 
bäude der günstig gelegenen Maschinenfabrik „Ger- 
mania" in Derendorf preiswflrdig an. Abgesehen von 
den umfangreichen Aufträgen in Kriegsmaterial, die 
ohne Störung abgewickelt werden konnten, gestaltete 
sich auch das übrige Geschäft das ganze Jahr hin- 
durch sehr lebhaft. Die Inlandspreise bei den Er- 
zeugniesen für den Frredensbedarf wurden im Ver- 
hältnis zu den Löhnen und RohstofTkosten durch die 



Verbände in mäßiger Höhe gehalten ; gleichzeitig 
gelang es, dank der allseitig starken Beschäftigung, 
auch die Auslandspreise, mit Ausnahme der Röhren- 
preisc, denen des Inlandes zu nähern, so daß ein an- 
gemessener Gewinn erzielt wnrde. — Der Rechnungs- 
abschluß weist nach Abbuchung aller Handlungs- 
unkosten in Höhe von 1 422 469,58 * einen Roh- 
gewinn von 5 056 691,50 .* auf. Nach Tilgung des 
vorjährigen Verlustsaldos von 1 191 160,23 Jt sowie 
nach Abschreibungen im Betrage von 1 103 332,19 -4 
beträgt somit der Reinerlös 2 762 199,08 Jt. Die 
Verwaltung schlägt vor, hiervon 138 109,95 .* 
der Rücklage zu überweisen, 1 291 453,28 Jt zu 
außerordentlichen Abschreibungen und Rückstellun- 
gen zu verwenden, 39 979,08 Jt als Tantieme an 
don Vorstand zu vergüten, 152 100 zur Verzinsung 
und 285 139,19 Jt zur Einlösung von Oewinnanteil- 
scheinen auszuzahlen und mit 507 000 ~* die rück- 
ständige Dividende (6o 0 ) für 1902/03 zu begleichen. 
Auf neue Rechnung blieben alsdann noch 348 417,58 Jt 
vorzutragen. 



Vereins - Nachrichten. 



Verein deutscher Eisenhüttenleute. 
Für die Vereinst) ibliotliek sind eingegangen: 

(DI« Eiovcndcr »lud durch * bezrlrbneC) 

Douglas*, James: Some of the Relation» of Rail- 
tvay Transportation in the United State« to Mining 
ami Mrtallurgy. (Reprinted from the „School of 
Mines Quarterlv".) 

Philippi, W.: Die elektrisch betriebene Abteuf anläge 
auf Grube Wilhelmina der Holländischen Staats- 
minen-Verwaltung bei lleerlen, Holland. (Sonder- 
abdruck.) [Siemens - Schuckertwcrke*, G.m.b.H.] 

Siemens it H a 1 s k o * , A .-G. : Untersuchungsresul- 
täte über Gysinge- Elektroxtahl. Oktober 1906. 

The Manchester Stoam Users' Association*: 
Memorandum by Chief Engineer, for the Year 1905. 

Aendernngen in der Mitgliederliste. 

Ilaring, Oskar, Direktor der Akt.-Ges. Neußer Eisen- 
werk, Heerdt bei Düsseldorf. 

Hugo, Heinrich, Gießerci-Iugeniour der Maschinen- 
und Armaturen-Fabrik vorm. Klein, Schanzlin & 
Becker, Frankenthal, Rheinpfalz. 

JOttner, Adolf, Disponent der Fa. Lippmann Bloch, 
Bergwerks- und Hüttenprodukte, Breslau X, Mat- 
thiasplatz 3. 

Kraynick, Ernst A., Dipl.-Ing., Diedenhofen, Lothr., 
Elisabethatraße. 

Melchior, Jul., Ingenieur, Pompey, M. et M., Frankr. 

Menafoglio, Francesco, Oboriugenieur der Fonderia 
ed Acciaierie Ansaldo Armstrong*. Co., ('ornigliano 
Ligure, Prov. derma, Italien. 

Sdgel, A., Direktor a. D., Dresden-Plauen, Bernhard- 
straße 75. 

Faschkes, E. A., Oberingenieur von A. Bors ig, Tegel- 
Berlin. 

Seeger, Walter, Ingenieur der Fa. Dr. O.Otto &,('<>., 
Bochum, Kaualstr. 53 p. 

Neue Mitglieder. 

Abtlt, Fritz, Ingenieur, Jünkerath, Eifel. 

Bußmann, Herrn., Dipl.-lng., Elektroingenieur des 
Dampfkessel-l'eberwaehungs-VereinH der Zechen im 
Oberbergamtsbezirk Dortmund, Essen a. d. Ruhr, 
Alexanderstraßu 27' 



Claton, liudolf, Betriebsingenieur, Friedrich-Alfred- 

Hütte, Rheinhausen- Friemersheim. 
Cords, Paul, Dipl.-Ing., Betriebsingenieur im Peiner 

Walzwerk, Peino. 
Dörrenberg, Ed. jr., in Fa. Ed. Dörrenberg Söhne, 

Stahlwerke, Ründeroth, Rheinl. 
Filiinger, Carl, Betriebsingenieur der Düsseldorfer 

Röhrenindustrie, Düsseldorf, Höherweg 271. 
G rSset, F., Ingenieur im Eisenwerk, Kladno, Böhmen. 
Guldner, Ludwig, Dipl.-lng., Bruekhausen, Rheinl., 

Kasinostraße. 

Hermann, E., Ingenieur, Betriebsehef der Henrichs- 

hütte, Hattingen a. d. Kühr. 
Jucho, Max, Teilhaber der Firma Dortmunder 

Brückenbau C. H. Jucho, Dortmund, Arndtstr. 19. 
Lilge, F., Dipl.-Ing., Betriebsingenieur der Akt.-Ges. 

Bremerhütte, Geisweid bei Siegen. 
Müller, Max, Prokurist der Maschinenbau-Akt. -Ges. 

„Union", Essen a. d. Ruhr, Viehofcrchaussee 19. 
NettlenbuHch, Wilhelm, Ingenieur, EsBon a. d. Ruhr, 

Augustastraße l>" 
Ottinger, Max, Betriebsingeniour, Eisonhütten-Aktien- 

Verein, Düdelingen, Luxemburg. 
l'ouplier, C, in Fa. -Stahlwerk Kabel C. l'ouplier jr., 

Hagen i. W. 

Preufi, E., Dipl.-Ing.. Assistent am Königl. Matorial- 
prüfungsamt, Groß-Liehterfelde, Goßlerstr. 11. 

Puppe, J., Dipl.-Ing., Dortmund, Gutenbergstraße 52. 

Reinhardt, Philipp, in Fa. L. Weil & Reinhardt, 
Mannheim. 

Rossipal, Heinrich, Ingenieur, Vorstand der Versuchs- 
anstalt dor Poldihütte, Kladno, Böhmen. 

Hummel, R., Dr.-Ing., Rote Erde bei Aachen. 

Schmaltz, Friedrich, Ingenieur und Fabrikant, Offon- 
bach a. M., Bismarckstr. 65. 

ron Schmid, Adolf, Ingenieur und Fabrikbesitzer, 
Wilhclmshurg, N'iedcr-Oesterrcicb. 

Schröder, Alfred, Betriebsleiter, Dahlerbrück, Westf. 

Schroer, Wilh., Betriebschef, Dahlerbrück, Westf. 

Weyers, J., Hütteningenieur, Stoccker & Kunz, 
O. m. b. II., Fabriken feuerfester Produkte, Mül- 
heim am Rhein. 

Ziegler, Alois, Ingenieur, Poldihütte, Kladno, Böhmen. 

Verstorben. 
Xestmann, R., Ingenieur, Schöneberg bei Berlin. 
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J ules Magery f. 



In seiner Villa St. Pierre zu Namur-Plantc 
verschied am 15. Januar d. .T. infolge einer Lungen- 
entzündung Herr J ules Magery , das frühere 
langjährige Vorstandsmitglied des • Aachener 
Hütten- Aktien-Vereines zu Kote Erde. 

Gehören am 12. Oktober 1840 zu Namur, 
machte er seine ersten Studien im College de 
liellevue in Dinant und 
vollendete sie auf der 
Lütticher Universität, die 
bekanntlich schon seit 
langem mit einer Abtei- 
lung für Berg- und Hüt- 
tenwesen verbunden ist. 
Nachdem er im Jahre 
1863 dort seine Prüfung 
als Diplom-Ingenieur be- 
standen hatte, trat er in 
die Dienste der Gesell- 
schaft von Vezin-Aul- 
noye. Dank der ihn aus- 
zeichnenden Eigenschaft, 
sich für alles zu inter- 
essieren und über die 
geringsten Einzelheiten 
einer Einrichtung Rechen- 
schaft zu geben, zog 
Jules Magery, obwohl 
ihm keine Empfehlung 
zur Seite stand, zeitig 
die Aufmerksamkeit der 

leitenden Persönlichkeiten auf sich, und so erhielt 
er nacheinander die Leitung der Erzgruben von 
Vezin. der Hochofen von Aulnoye und der Grubcn- 
und Hüttenwerke von Maxeville Nancy und der 
Walzwerke von Tilleul bei Maubeuge. Diese Be- 
tätigung befähigte ihn in hohem Grade, den An- 
forderungen gerecht zu werden, die an ihn gestellt 
wurden, als er im Jahre 1874 als technisches Mit- 
glied des Vorstandes des Aachener Hütten- Aktien- 
Vereines zu Aachen-Rote Erde nach dem Ab- 
trange von Direktor Budde berufen wurde. Seiner 
mehr als 25jahrigen aufopfernden hervorragen- 
den und erfolgreichen Tätigkeit, die er in gliick- 

VI.w 




lieber Verbindung mit dem gleichzeitig als Vor- 
stand berufenen Geheimen Kornmerzicnrat Adolf 
Kirdorf ausübte, ist im wesentlichen das Blühen 
und Wachsen der Gesellschaft zu verdanken, die 
sich in diesem Zeitraum aus einem damals kaum 
lebensfähig erscheinenden kleinen Puddel- und 
Walzwerke in die Reihe unserer ersten Stahlwerke 

emporgeschwungen und 
zu einem Unternehmen von 
Weltruf entwickelt hat. 
Seit sieben Jahren hatte 
er sich in seinem Heimats- 
orte zur Ruhe gesetzt, 
widmete sich aber noch 
weiterhin als Aufsichts- 
ratsmitglied dem Werke, 
dem er so lange in har- 
ter Arbeit, vorgestanden 
hatte, und trat auch in 
die Verwaltung anderer 
»iesellschaften ein. 

Hervorgegangen aus 
der Lütticher Schule, 
bewahrte er sich einer- 
seits als ein anhangliches 
und tätiges Mitglied der 
Association des Inge- 
nieurs sortis de l'Ecole 
de Liege, während er an- 
derseits auch in Deutsch- 
land feste Wurzeln ge- 
fallt hatte und mit Treue und Eifor dem \Yn in 
deutscher Eisenhüttenleute angehörte. In dieser 
Doppelstellung hat er wie sein ihm vor kurzer 
Zeit im Tode voraufgegangener Landsmann 
Tomson zu den engen und freundschaftlichen 
Beziehungen, die im Laufe der Jahre zwischen 
den beiden Vereinen entstanden sind und die bei 
zahlreichen gegenseitigen Besuchen zu einem Segens- 
reichen Austausche von Erfahrungen geführt haben, 
in erster Linie beigetragen und sich dadurch ein 
dauerndes, hohes Verdienst erworben. Auch hat 
er bei Gelegenheit der Lütticher Ausstellung im 
Jahre 15)05 den internationalen Kongreß für Berg* 

1 
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und Hüttenwesen organisiert und den Vorsitz in 
der hüttenmännischen Abteilung geführt. 

Sein unerwarteter Heimgang wird hier in 
Deutschland wie jenseits der Grenze in gleichem 
Matte tief beklagt. Seine ausgezeichneten Eigen- 
schaften als Ingenieur und Hüttenmann sichern 



ihm ein bleibendes Andenken in der Eisen- und 
Stahlindustrie aller Lander, seine opferwillige 
treue Freundschaft, seine nie versagende Freund- 
lichkeit, »eine wohlwollende Gesinnung und sein 
heiteres Gemüt werden allen unvergeßlich sein, 
die ihn gekannt und liebgewonnen haben. 



Er aber ruhe in ewigem Frieden! 



Carl Malz f. 



Am 14. Januar d. J. entschlief sanft nach 
kurzem Leiden der technische Direktor der 
Gutehoffnungshütte-Oberhausen Herr Carl Malz. 

Der Verstorbene wurde am 2. Februar 1H40 
zu Kirchhörde geboren. Er besuchte zunächst 
die Schule seines Heimatortes, ging dann zur 
weiteren Ausbildung nach 
Bielefeld und absolvierte 
die dortige, Maschinen- 
bauschule. Zun» Erwerb 
praktischer Kenntnisse 
war er auf der Baroper 
Maschinenfabrik und in 
den Werkstätten der Ber- 
gisch - Märkischen Bahn 
tätig; dann nahm er eine 
Stelle als Konstrukteur 
auf dem technischen 
Bureau bei Mundscheid 
in Dortmund an. trat im 
.Tahre 1866 bei Strous- 
berg ah» Konstrukteur 
ein und übernahm kurze 
Zeit darauf die Stelle 
eines Maschinen - Inge- 
nieurs im Walzwcrks- 
betriebe der späteren 
Union in Dortmund. 
Einige Jahre später er- ™" 
hielt Malz daselbst die 

Stelle als Walzwerkachef. auch wurde seiner 
Leitung das Stahlwerk anvertraut. Nach 22jlh<- 
riger Tätigkeit auf der Union wurde er im 
Jahre 1888 als Betriebsdirektor für die Stahl- 
und Walzwerke Neu-( »herhausen von der Gute- 
hoffnungshfltte berufen und übernahm als solcher 
nach dem Ausscheiden von (teheimrat ('. Lueg 
die technische Leitung der sämtlichen Hütten- 
werke in Oberhausen. Wenige Tage vor seinem 
Tode hatte der Dahinnt'schiedene die Absicht 




kundgegeben, sich nach langjähriger aufreibender 
Tätigkeit im Eisenhuttenbetriebe demnächst in 
den wohlverdienten Ruhestand zurückzuziehen: 
das Schicksal hat ihm ein Ausruhen von seinem 
rastlosen Wirken nicht gegönnt, sondern ihn 
mitten aus nimmer ermüdender Arbeit abberufen. 

Die Hütte verliert da- 
durch einen treuen Mit- 
arbeiter, dessen Pflicht- 
eifer und zielbewußte 
Beharrlichkeit ein Vor- 
bild für alle Angestellten 
war. Trauernd stehen 
aber nicht nur die näch- 
sten Familienangehörigen 
und Kollegen an der 
Bahre diese« hervorra- 
genden Mannes, sondern 
es wird sein Tod von 
der gesamten deutschen 
Eisenindustrie tief be- 
trauert. Sein bewährter 
Rat war in vielen tech- 
nischen Kominissionen, in 
denen er tätig war, von 
größter Bedeutung : so 
in der Normalprotilbuch- 
Koinmission, in den tech- 
nischen Kommissionen des 
Stahlwerks - Verbandes 
und des Verbandes deutscher Grobblechwalzwerke 
und anderen mehr. Dort überall wird seine sach- 
kundige Mitarbeit wie seine liebenswürdige Per- 
sönlichkeit schmerzlich vermißt werden ; in weiten 
Kreisen und nicht am wenigsten im Verein 
deutscher Eisenhuttenleute wird man ihm . der 
keinen Feind besaß und durch sein schlichtes Wesen, 
gepaart mit Treue der (Tesinnung, sich aller 
Herzen gewonnen hatte, ein treues Andenken 
bewahren. 



\ 



Möge ihm die Erde leicht sein! 
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Beitrag zur Metallurgie des Martinprozesses. 

Von Dr.-Ing. Theodor N a s k e. 
(Fortuetzung von Seite 161.) 



Bei Erwägung der im Vorhergehenden dar- 
gelegten Tatsache drangt sich jedem die 
Frage auf, ob es wirklich gerechtfertigt ist, daß 
bei der Gattierung des Martinroheisens jene pein- 
liche Sorgfalt auf Einhaltung eines bestimmten 
Mangangehaltes aufgewendet wird, wie dies in 
vielen Fallen geschieht. Erfüllt denn dasjenige 
Mangan, welches mit Aufwand einer bedeutenden 
Warmequantitat bei Verwendung* eines oft kost- 
spieligen Materials im Hochofen auf höchst un- 
rationelle Weise in das Eisen reduziert wurde, 
einen andern Zweck, als gleich zu Anfang des 
Frischprozesses zum größten Teile zu verbrennen, 
um erst bei erreichter Sattigungsgrenzc in der 
Schlacke seine für den Frischprozeli gewiß 
wichtige Kolle zu übernehmen? 

Zur Untersuchung dieser Frage diene nach- 
folgender Versuch: In den Martinofen wurden 
chargiert 16 000 kg weiche Alteisenabfalle; 
320 kg Kalkstein; 960 kg Briketts, bestehend 
aus 480 kg kaukasischem Manganerz <50°/o 
Mangan i, 320 kg Kleinkoks, 160 kg Teer; 
außerdem 10 kg Flußsand. 

Vom Beginn des Einsetzens bis zum Fertig- 
machen dauerte die Charge 3 1 5 Minuten. Eine nach 
dorn Einschmelzen des Einsatzes genommene 
Schmiedeprobe war weich und zeigte keine Rot- 
brucherscheinungen. Der Mangangehalt derselben 
Probe war 0,66 % Mn. Die Fertigprobe hatte 
0.45 o/o Mn, 0,07 °/o C 

Die korrespondierende Endschlacke hatte: 
15,61 »o Fe und 15,50 °/o Mn, entsprechend 
einem Konzentrationsverhaltnis Q= 1 : 1. Man 
ersieht aus diesem Beispiel, daß ungeachtet des 
geringen Mangangehaltes im metallischen Ein- 
sätze durch entsprechenden manganhaltigen Zu- 
schlag wie im vorliegenden Falle ein in jeder 
Hinsicht gutes Material hergestellt werden kann, 
wobei noch die resultierende Endschlacke hin- 
sichtlich ihres Mangan- und Eisengehaltes ein 
geradezu ideales Konzentrationsverhaltnis auf- 
wies. Bei Anwendung auf die Praxis sehließt 
der soeben besprochene Fall eine nicht zu unter- 
schätzende Bedeutung in sich. 

Der Martinofen ist es vorderhand allein, 
welcher dem Stahlerzeuger die Möglichkeit bietet, 
bei Herstellung beliebiger Qualitäten vom Hoch- 
ofen in gewisser Richtung sich unabhängig zu 
machen. Der Ausgleich allfalliger Mangel in 
der Zusammensetzung des zur Stahlerzeugung 
verwendeten metallischen Rohmaterials durch 
eine zweckdienliche Gattierung der Charge im 
Martinofen selbst, demnach die Möglichkeit, auf 



die Zusammensetzung der Schlacke den erforder- 
lichen Einfluß nehmen zu können, bestimmt den 
eigentlichen Wert des Martinofens für die Fluß- 
eisenerzeugung, und wird diese Arbeitsweise so 
manches Mal dem Fachmanne ein willkommenes 
Auskunftsmittel dann bilden, wenn das zu ver- 
wendende Rohmaterial den gewünschten An- 
forderungen nicht entspricht. 

In den vorherigen Ausführungen wurde die 
Dynamik der desox vidierenden Wirkungsweise 
einer mit Mangan genügend konzentrierten 
Schlacke erörtert, und soll nur nocli kurz darauf 
hingewiesen werden, daß ein entsprechender 
Manganmangel in Bad und Schlacke zum l'eber- 
gange von Eisenoxyden in das Metallbad Ver- 
anlassung gibt und dadurch die bekannten Quali- 
tatsdefekte < Kotbruch usw.) hervorruft; z. B. : 

Eingesetzt wurden 15 824 kg Gießereiroh- 
eisen. 4800 kg Krz i65°/ 0 Fe» und 1920 kg 
Kalkstein <53°/o CaO». Das Roheisen enthielt 
ursprünglich: C 3,32 «>, Si 3,78%, Mn 1,34 °«, 
P 0,05 °/o. Die im Verlaufe der Frischdauer 
den höchsten Mangangehnlt aufweisende Schlacke 
hatte: Fe 10,20 »>, Mn 4,87 ü o, P,0 5 0,64 »o. 
SiO, 32,00 °/o. Die korrespondierende Eisen- 
prohe enthielt : C 0,85 °/o, Si 0.02 •>. Mn 0,1 7 °/o. 

Die oben angeführte Schlacke entspricht 
einem Konzentrationsverhaltnis (J = 2,5. Die 
Vorprobe war stark rotbrüchig. Aus dem 
Si Of-Gehalte der Schlacke rechnet sich die Menge 
der Schlacke mit 5488 kg. Die relativ große 
Schlackenmenge und der niedrige Mangangehalt 
im Eisen hatten im vorliegenden Falle die Er- 
höhung des Wertes für das Konzentrationsver- 
haltnis Q zur Folge, welcher Umstand auf Kosten 
des Sauerstoffgehalt.es im Bade erfolgt.* 

Am Schluß der Betrachtungen über die Rolle 
des Mangans als Sauerstoffübertrager beim Frisch- 
prozesse soll noch eine Erscheinung nicht un- 
erwähnt bleiben, welche zu Ende des Prozesses 
unmittelbar nach dem Fcrromanganzusatz in dor 
Beschaffenheit der Schlacke zum Ausdruck kommt 
und die jedem Fachmann genügend bekannt sein 
dürfte. Unter normalen Verhältnissen hat die 
Schlacke nach der Entkohlung des Bades einen 
gewissen Grad von Dünnfliissigkeit erreicht, ist 
blasenfrei und zeigt nach dem Erstarren ein 
dichtes Gefügc. Kurz nach dem Ferromangan- 
oder Spiegeleisenzusatz wird die Schlacke sehr 
oft zäh, teigig und strengtiüssig. Wenn wir 



• Vergleiche „Stahl und Kisen« 189« 8. 478 und 
18'.»'j 8. 574. 
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diese Erscheinung, welche im Widerspruche steht 
mit der Eigenschaft des Mangans, leichtflüssige 
Schlacken zu bilden, von vorbesprochenen Ge- 
sichtspunkten aus betrachten, so können wir 
erstere mit nachfolgender Erklärung versehen : 

Zu Ende des Entkoklungsprozesses wird das 
Konzcntrationsverhältnis in der Schlacke an- 
nähernd Q = 1 sein. Das in der Schlacke ge- 
löste Eisenmangansilikat erscheint somit mit Be- 
rücksichtigung der jeweilig vorherrschenden Tem- 
peratur mit Oxyden gesättigt.. 

Wie früher erwähnt wurde, dürfte sich nach 
erfolgter Sättigung der Schlacke an Mangan 
dasselbe aus dem Bade nicht in der unbestän- 
digen Form des Oxyduls, sondern in derjenigen 
des Oxyduloxyds ausscheiden, da einesteils zur 
Bildung eines Silikates die entsprechende Kiesel- 
säuremenge im Augenblicke nicht frei verfügbar 
sein dürfte, andernteils nach dem Prinzip der 
maximalen Arbeit die Bildung desjenigen Kör- 
pers angestrebt wird, welcher die meiste Wärme 
entbindet. Bei der Desoxydation des Bades tritt 
bei einem Ferromanganzusatz von etwa 1 °/» 
der Umstand ein, daß die Konzentration des 
Mangans im Eisen jenen Wert erreicht, welcher 
im Hinblick auf vorherrschende Temperatur 
Oxydation des ersteren aus dem Bade auf Kosten 
der in der Schlacke anwesenden Eisenoxyde nach 
sich zieht. Diese Uebcrschreitung der Sätti- 
gungsgrenze für das Mangan hat daher die Bil- 
dung von Manganoxyduloxyd zur Folge. Wir 
müssen annehmen, daß diese Oxydform des Man- 
gans als ein im Eisenmangansingulosilikat schwer- 
bezw. unlöslicher Körper aufzufassen sei. Der 
Eintritt dieses festen Körpers in die relativ 
gut flüssige Schlacke wird um so mehr eine Ver- 
minderung des Flüssigkeitsgrades der letzteren 
zur unmittelbaren Ursache haben, als durch das 
Eintragen von festem Ferromangan eine wenn 
auch geringe Erniedrigung der Badtemperatur 
veranlaßt wird. 

Die Ergebnisse der soeben vorgeführten 
Untersuchungen über die sauerstoftubertragenden 
Wirkungen des Mangans beim Roheisenfrisch- 
prozesse kurz zusammenfassend, ergeben sich die 
nachfolgenden Schlußfolgerungen : 

1. Bei der Oxydation von Mangan aus flüs- 
sigem Roheisen sind zwei voneinander voll- 
ständig unabhängige chemisch-physikalische Pro- 
zesse in Betracht zu ziehen, deren Effekte in 
thermischer und dynamischer Hinsicht sich sum- 
mieren. Ks ist dies die Oxydation des Mangans 
zu Manganoxydul bezw. Mnnganoxyduloxyd und 
die Bildung einer Schlacke, worin Mangan und 
Hasen als Basenkomplex mit Kieselsaure der Zu- 
sammensetzung eines Singulosilikates zu folgen 
bestrebt sind. 

'2. In jedem Zeitmomente, der Frischdauer 
streben Temperatur und die molekularen Kon- 
zentrationen des Mangans in Metallbad und 



Schlacke einem Gleichgewichtszustände zu. In 
diesem Sinne wird das Mangan einmal oxy- 
dierende, einmal reduzierende Wirkungen auf- 
weisen. 

3. Maßgebend für das Verhalten des Mangans 
in der genannten Richtung ist in erster Linie 
die Konzentration des Mangans im Rahmen des 
ßasenkomplexes des Silikatmoleküls, so zwar, 
daß zur Erreichung eines absoluten Gleich- 
gewichtszustandes ein bestimmtes Konzentrations- 
verhältnis des EisenB zum Mangan in der Schlacke 

die Voraussetzung bildet =-• Q). 

4. Das Konzentrationsverhältnis Q im Silikat- 
molekül strebt der Größe 1 zu und wird bei 
gleich angenommenen Temperaturen mit der Zu- 
nahme des Wertes für Q die Aufnahmefähigkeit 
der Schlacke für Mangan und mithin die Oxy- 
dationswirkung derselben gesteigert. Für Q > I 
wird im allgemeinen Oxydation des Mangans ans 
dem Metall, für Q< 1 Reduktion von Mangan 
aus der Schlacke zu erwarten sein. 

5. Manganoxydation und Schlackenbildung 
gehen gleich zu Anfang des Prozesses sehr rasch 
vor sich, so daß der Großteil des im Eisen ent- 
haltenen Mangans zu Anfang der Frischdauer 
in die Schlacke übergeht. Es ist daher ganz 
gleichgültig, ob das Mangan ursprünglich im 
Roheisen sich vorfand, oder aber, ob dasselbe 
in geeigneter Verbindungsform als Zuschlag dem 
Einsätze hinzugefügt wird. 

6. Von diesem Gesichtspunkte aus betrachtet, 
ist das Mangan ein wertvolles und unbedingt 
notwendiges Agens bei Durchführung des Frisch- 
prozesses. Ein der früher erwähnten Schlacken- 
zusammensetzung nicht entsprechender Mangan- 
gehalt < Manganmangol) hat den Uebergang von 
Eiseuoxyden in das Metallbad und somit die be- 
kannten Qualitätsdefekte des Materials zur un- 
mittelbaren Folge. 

2. Das Verhalten von Silizium und 
Kohlenstoff beim Erzfrischen. Bei der 
Abscheidung des Siliziums aus dem Roheisen 
kommen ebenso wie beim Mangan zwei von- 
einander unabhängige exothermische Vorgänge 
in Betracht, deren Wärmeeflekte sich summieren. 
Es ist dies die Oxydation des Siliziums und die 
Silikatsbildung bei* der Synthese der Schlacke. 
Das Silizium des Roheisens repräsentiert den 
Hauptschlackenbildner, und wird von dessen 
Menge sowohl das zu seiner Verbrennung er- 
forderliche Erzsauerstoffquantum und damit im 
Zusammenhange das Schlackenvolumen abhängig 
sein. Da der Kieselsäuregehalt der Schlacke 
aus dem verbrannten Silizium des Roheisens, 
der Kieselsäure im Erz und derjenigen aus dem 
aufgeschlossenen Ofenfutter resultiert, das Erz- 
quantum und die Schlackenmenge dem Silizium- 
gehalte im Roheisen direkt proportional ist. 
schließlich die Schlackenmenge und der Ver- 
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schleiß des Ofenfutters ebenfalls im direkten 
Verhältnisse stehen, so ergibt sich hieraus, dali 
für die wirtschaftliche Durchführung des Erz- 
frischprozesses einer richtig- bemessenen Silizium- 
nicnge im Roheisen die wichtigste Aufgabe zufallt. 

Der Kohlenstoff des Eisens gilt vorderhand 
noch immer als der schwerst verbrennliche 
Körper, und besteht bisher die Annahme, dali, 
insolange Silizium und Mangan im Eisen in 
größeren Mengen vorhanden sind, die eigentliche 
Kohlenstoffoxydation hintangehalten wird, so daß 
demnach Silizium und Mangan deti Kohlenstoff 
vor V rbrennung schützen. Das Verbrennungs- 
produkt des Kohlenstoffes ist Kohlenoxyd neben 
Kohlensaure und wird die Menge der letzteren 
um so größer sein, je kohlenstoffärmer das Eisen 
und sauerstoffreicher die Schlacke ist. Da aber 
die Kohlensaure bei der im Martinofen vorherr- 
schenden Temperatur disoziiert, so werden wir 
als Verbrennungsprodukt des Kohlenstoffes ledig- 
lich nur das Kohlenoxyd anzusehen haben. Das 
entweichende Kohlenoxydgas nimmt seinen Weg 
durch die Schlackendecke und verbrennt mit der 
in den Heizgasen überschüssigen Luft meist 
schon knapp oberhalb der Schlackendecke zu 
Kohlensaure. Nach der Menge des in der Zeit- 
einheit verbrannten Kohlenstoffes wird die In- 
tensität des die Schlackendeeke passierenden 
Kohlenoxydgasstromes bestimmt sein und wird 
sich diese im allgemeinen aus dem Konzentrations- 
verhilltnis des Kohlenstoffes im Eisen und des 
Sauerstoffes in der Schlacke mit Berücksichti- 
gung einer angemessenen Temperatur ergeben. 
Die Schlacke wird bei intensiver Kohlenstoff- 
oxydation einen starken Oasauftrieb und daher 
ein mit Volumzunahrne verbundenes blasiges 
Aussehen aufweisen (schäumende Schlacke). In 
dem Maße, als der Kohlenstoff aus dem Bade 
verschwindet, wird infolge des geringen Gas- 
durchganges die Schlacke dicht und verringert 
ihr Volumen (kochende Schlacke). Die soeben 
erwähnten Erscheinungen haben für die öko- 
nomische Durchführung des Erzfrischprozesses 
auf einem fixen Herde eine gewisse Bedeutung. 
Nach dem einleitend erwähnten Massenwirkungs- 
gesetze ist es für die Krischarbeit von un- 
abweislichem Vorteile, wenn sich die Oxydations- 
mittel in möglichst großer raumlicher Konzen- 
tration befinden, und resultiert hieraus die Not- 
wendigkeit, mit möglichst geringen Schlncken- 
niengen zu arbeiten. Dies wird des öfteren da- 
durch zu erreichen gesucht, daß im gegebenen 
Augenblicke durch entsprechend angebrachte 
Stichöffnungen ein Teil der Schlacke abgezogen 
wird, welche Stichlöcher aber manchmal nur von 
einer schäumenden, ihr Volumen vergrößerten 
Schlacke erreicht werden können.* 

• „Revue universelle des mines et de In m.UlI- 
urgie* m>H S. 21*. 



Da aber nach dem früher erwähnten eine 
reagierende gasreiche Schlacke gewöhnlich mit. 
Oxyden entsprechend gesättigt erscheint, so 
wird sehr oft das Abziehen der Schlacke in 
diesem Augenblicke mit großen Sauerstoffver- 
lusten verbunden sein. 

Wir wissen nunmehr, daß die Reaktions- 
geschwindigkeit eine von der jeweiligen Tem- 
peratur und dor Molekularkonzentration ab- 
hangige Größe ist, und wird demnach im all- 
gemeinen der Gleichung der Reaktionskurve die 
Form R = k" t zukommen, wo R die Reaktions- 
geschwindigkeit, k die Molekularkonzentration und 
t die Temperatur bedeutet. Aus dieser Gleichung 
ergibt skh von selbst, daß Molekularkonzentration 
und Temperatur zueinander im indirekten Ver- 
hältnis stehen. Da bei der Kohlenstoffverbren- 
nung die Konzentration des Kohlenstoffes vom 
Anfang zum Ende der Frischdauer stetig abzu- 
nehmen die Tendenz aufweist, die Konzentration 
des Sauerstoffes in der Schlacke durch Erz- 
zuschlag stark variiert und die Temperatur 
naturgemäß im Verlaufe des Prozesses nam- 
haften Schwankungen unterworfen sein wird, so 
ergibt sich hieraus die Schlußfolgerung, daß in 
der Praxis die Kohlenstoffverbrennung in den 
einzelnen Frischperioden nicht gleichmäßig, son- 
dern in auf- und absteigender Reaktion stoß- 
weise sich vollziehen muß. 

Bevor die Silizium- und Kohlenstoffverbreti- 
nung beim Martinprozesse unter den verschie- 
densten Betriebsverhältnissen einer eingehenden 
Besprechung unterzogen wird, sollen über den n 
mutmaßlichen chemischen Verlauf hier einige 
Betrachtungen angebracht sein. 

Durch direkte Berührung mit Sauerstoff ist 
Kohle im allgemeinen schwerer verbrennlieh als 
durch Einwirkung künstlicher Oxydationsmittel. 
Nach Wright und Lessing* wird Kohlenstoff zur 
Oxydation gebracht durch 

IV* O» bei 430° V. 

Vv iU „ 450" „ 

KeO 450" „ 

MnOi 2m" „ 

Mn.O« 430 u , 

MnO über 600 " m 

Es unterliegt keinem Zweifel, daß die Oxy- 
dation des Kohlenstoffes im flüssigen Eisen in- 
direkt durch Metalloxyde bewerkstelligt wird 
i intermolekulare Verbrennung», und werden dem- 
nach im Martinofen die Bedingungen für die 
Einleitung der Kohlenstoffverbrennung im Tem- 
peraturintervalle von 400 bis 500" V. liegen. 
Wie liegen nun diese Verhaltnisse beim Si- 
lizium? Nach Berzeüus** ist nur das amorphe 
Silizium (Si o) leicht verbrennlich. in allen 
übrigen nllotropcn Können ist das Silizium eines 
der schwer verbivnnliclistcn nichlmefallisclien 



* „Journal of tbe ('kein. Soc. of London" :i't, 1. 

* J.ieloRs Annaleu" 49, 251. 
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Körper, die wir besitzen. Daß das Siluium im 
Eisen nicht im amorphen Zustande »ich vor- 
findet, bedarf keines Beweises, daß es vielmehr 
in einer für den Sauerstoff schwer angreifbaren 
Form im Eisen enthalten ist . dafür sprechen 
viele Anhaltspunkte. Es ist bekannt, daß Ferro- 
silizium mit zunehmendem Siliziumgehalt seine 
Widerstandsfähigkeit gegenüber oxydierenden 
Einflüssen erhöht, daß hochprozentiges Ferro- 
silizium auch in feuchter Luft gegen Kosten 
vollständig unempfindlich wird und seine weiße 
Farbe dauernd erhält. Es ist ferner bekannt, 
daß ein mit Metalloxyden gesättigtes Eisenbad 
durch Zuschlag von manganarmem Siliziumeisen 
nicht desoxydiert werden kann, daß vielmehr 
bei noch so großem Ferrosiliziuinzusatz die Hot- 
brucherscheinungen eher gesteigert als vermin- 
dert werden. Die Behauptung, der Kohlenstoff 
wäre schwerer verbrennlich als das Silizium, 
läßt sich demnach nicht aufrecht erhalten, und 
wir müssen uns um eine andere Erklärung um- 
sehen, welche das Verhalten des Siliziums, trotz 
seiner geringen chemischen Affinität zum Sauer- 
stoffe im Eisen früher als der Kohlenstoff zu 
verbrennen, rechtfertigt. Wenn wir die Re- 
aktionsfähigkeit des Siliziums gegenüber anderen 
Körpern in Betracht ziehen, so ergibt sich aus 
den betreffenden Wechselbeziehungen eiue aus- 
reichende Erklärung für die vorangeführten Er- 
scheinungen. So schwer Silizium von Sauerstoff 
angegriffen wird, so leicht urasetzbar ist es mit 
den Oxyden des Sauerstoffes in Gegenwart eines 
Katalysators ( Kontaktkörpers). Neben anderen 
kommen für unsere metallurgischen Frischpro- 
zesse folgende bei heller Rotglut bereits sich 
vollziehende Reaktionen in Betracht: 

1. Si + co» ^ SiO, + f 

2. si + an)^*- SiO- + 2c 

Diese beiden umkehrbaren Reaktionen ver- 
laufen bei Anwesenheit eines Katalysators (Eisen) 
im Sinne der Reaktionsgleichung von links nach 
rechts, bei Abwesenheit von Eisen nur bei sehr 
hoben Temperaturen von rechts nach links. Ks 
ist zweifellos, daß bei sämtlichen Eisenfrisch- 
prozessen die Bedingungen für die Verbrennung 
des Siliziums durch die Oxyde des Kohlenstoffes 
reichlich vorhanden sind, und wir kommen auf 
diese Weise zu dem Schlüsse, daß nicht die 
größere Affinität des Siliziums zum Sauerstoff 
den Kohlenstoff vor der Verbrennung schützt, 
sondern daß der Kohlenstoff aus seinen Oxyden 

* Trooat und Hautefeuille: .ZeiUrbrift für 
angew. Chemie« 1902. „Stahl und Einen- 190:i Nr. 1 
Seite 75. 



durch das Silizium so lange immer wieder in 
das Metallbad zurückgeführt wird, bis das Si- 
lizium auf Kosten der Kohlenoxyde nahezu voll- 
ständig verbrannt ist. 

Für die Frischarbeit auf basischem Herd>* 
ist noch eine weitere Reaktion von Wichtigkeit, 
welche, mit der Reaktionsgleichung 2 kombiniert, 
die intensive. Verbrennung des Siliziums beim 
basischen Verfahren erklärt. Es darf als be- 
kannt vorausgesetzt werden, daß das sonst 
schwer verbrennliche Silizium schon bei ge- 
lindem Erwärmen durch Alkalioxyde unter leb- 
hafter Reaktion zu Kieselsäure oxydiert wird. 
In ähnlicher Weise, wenn auch nicht so intensiv, 
wirken die Oxyde des Kalziums und des lia- 
ryums. Beim Erzfrischen müssen wir mit fol- 
gender Reaktion rechnen : 

3. (?»() + FeSiO:. + C = CaSiOs + CO f Fo. 

4. Ki + 2CO =8iÖt + 2C. 

Der Kalk in der basischen Schlacke ist es 
im vorliegenden Falle , welcher als Reaktions- 
überträger das Silizium zur rascheren Verbren- 
nung veranlaßt. 

Aus der vorgehenden Betrachtung ergeben 
sich für die Praxis des Martinprozesses die 
nachstehenden Schlußfolgerungen : 

Die Verbrennung des Kohlenstoffes im Eisen 
wird im allgemeinen erst dann einsetzen, wenn 
das Silizium bis auf den nach den Gesetzen der 
Massenwirkung der Reaktion sich entziehenden 
Rest verschwunden sein wird. Die Oxydation 
des Kohlenstoffes wird ferner um so regelmäßiger 
und günstiger verlaufen, je geringer die Bedin- 
gungen für die Rückbildung des Siliziums ans 
der Schlacke vorhanden sind. 

Das Silizium kann aus hochsauren Schlacken 
(saure Martinschlacke bis 55 °/o SiO,) durch 
den Kohlenstoff des Eisens bei entsprechender 
Temperatur reduziert, werden, und wird diese 
Möglichkeit mit steigender Basizität. der Schlackt' 
abnehmen. Da einesteils eine basische Martin- 
schlacke als Reaktionsüberträger (siehe Glei- 
chung 3 und 4) die Siliziumoxydation begün- 
stigt, andernteils eine Rückbildung des Siliziums 
durch den Kohlenstoff verhindert, da ferner ein 
günstiger Verlauf der Silizinmoxydation einen 
solchen der Kohlenstoffverbrennung bedingt und 
schließlich von der Art und Weise der Kohlen- 
stoffverbrennung sowohl die Dauer des Prozesses 
als auch die Qualität des zu erzeugenden Ma- 
terials vorwiegend abhängig ist, so ist man auf 
Grund des Vorerwähnten in der Lage, die gün- 
stigen Erfahrungen und Betriebsergebnisse beim 
basischen M a r t i » pr o ze ß auf die richtigen 
Ursachen zurückführen zu können. 

(Fortsetzung folpt.) 
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^^eit das Nickelmetall zu Ende des neunten 
^— " Jahrzehnt 8 des vorigen Jahrhunderts mit 
Vorteil zur Herstellung von Panzerplatten mit 
Eisen legiert worden war. hat sich der Verbrauch 
davon erheblich gehoben . und gegenwärtig be- 
nutzt man das N'ickelmetall beinahe ausschließ- 
lich zur Herstellung von Eisenlegierungen, wenn 
man besondere Festigkeitscigenschaften für tech- 
nische Zwecke braucht, oder wenn man Gegen- 
stände herstellen will, welcho bei verschiedenen 
Temperaturen keine oder wenigstens keine er- 
lieblichen Volumenänderungen erleiden sollen. 
Ebenso ist gegenwärtig das Nickel ein fast not- 
wendiger Bestandteil aller jener Eisenlegierungen 
mit anderen Elementen , wie Chrom , Wolfram. 
Titan usw., welche die Eigenschaft haben sollen, 
bei der Erhitzung ihre Härte nicht einzubüßen. 

Die ersten Versuche zur Herstellung von 
Eisennickellegierungen wurden im Hochofen an- 
gestellt. Jetzt aber pflegt man stets zuvörderst 
ein möglichst reines Eisen zu erzeugen und dieses 
im flüssigen Zustande mit Nickel zu legieren. 

Es ist erklärlich, daß auf dem Kongresse 
des Internationalen Verbandes auch das Nickel 
eine erhebliche Rolle spielte. Auf Veranlassung 
des verstorbenen verdienstvollen Präsidenten des 
Internationalen Verbandes, L. von Tetmajer, 
hatte der Berichterstatter es übernommen, bis 
zum Jahre 1»03. in welchem der vierte Kongreß 
in St. Petersburg stattfinden sollte, die bis dahin 
erhaltenen Ergebnisse von Untersuchungen der 
Eisennickellegierungon systematisch zusammen- 
zustellen. Dieser Kongreß kam nicht zustande 
und, obgleich da« Werk bereits im Drucke 
vollendet war. entschloß sich auf Wunsch des 
Vorsitzenden der Berichterstatter, diese Arbeit 
bis zum Anfange des Jahres 1»05 zu vervoll- 
ständigen, da in diesem Jahre der Zusammentritt 
des Verbandes in Lüttich geplant war. Ks 
wurde, da naturgemäß ein immerhin über 100 
Seiten umfassendes Werk längere Zeit in An- 
spruch nimmt, der Druck vollendet. Aber der 
Kongreß kam wieder nicht zustande, und es war 
daher das Werk auf dem Standpunkt der For- 
schungen im Anfang des Jahres 1 »05 stehen 
geblieben. In diesem Zustande ist es denn auch 
den Mitgliedern des Kongresses vorgelegt worden. 

Es umfaßt in einer ersten Abteilung das 
Verhalten des reinen Nickels und des reinen 
Eisens nach allen Richtungen hin in bezug auf 
spezifisches Gewicht, Atomgewicht und Atom- 
volumen, auf Schmelzpunkt und Verdampfungs- 
punkte, Magnetismus, spezitischo Wärme. Lei- 
tungsfähigkeit, Wänneau8dehnung und alle Festig- 



keitseigenschaften, sowie Kristallisation usw. Dies 
sind Dinge, die von den Chemikern und Phy- 
sikern mit ausreichender Genauigkeit vollständig 
untersucht worden waren, so daß diese For- 
schungen als abgeschlossen auch noch bis zum 
heutigen Tage betrachtet werden dürfen. Die 
Untersuchung über das Verhalten der Eisennickel- 
legierungeu nun aber ist seit jener Zeit besonders 
fortgeschritten , namentlich durch die Unter- 
suchungen, welche auf Veranlassung des Vereins 
zur Beförderung des Gewerbfleißes von einem 
Ausschuß ausgeführt, wurden, dessen Vorsitz der 
Berichterstatter zu führen hat. Es war zu diesem 
Zwecke reines Eisen und reines Nickel, das 
erstere von der Firma Fried. Krupp in Essen, 
das letztere von der Firma Basse Ä Selve in 
Altena, herbeigeschafft worden. Man ging mit 
den Untersuchungen iu der Art vor, daß dem 
reinen Eisen verschiedene Prozente von reinem 
Nickel zugesetzt wurden, welche zur Unter- 
suchung kamen. Man goß das Metall, nachdem 
es in Tiegeln geschmolzen war, zuerst in Block- 
form und untersuchte die unbearbeiteten Blöcke 
auf ihre Festigkeitseigenschaften. Sodann schmie- 
dete und walzte man die Blöcke aus und unter- 
suchte auch diese Produkte wieder auf Zug. 
Druck, Stauchung und Scherung im rohen, ge- 
glühten und abgeschreckten Zustande. Hierbei 
zeigte sich z. B., daß die Blöcke mit 30 % 
Nickelgehalt nicht schmiedbar waren. Allerdings 
hatte man keine Untersuchungen mit solchen 
Eisennickellegierungen angestellt, welche zwischen 
16 und 30% Nickel enthielten, und es fand 
sich durch spätere Untersuchungen, daß eine 
kritische Grenze und eine Umkehrung der Eigen- 
schaften gerade dazwischen, nämlich bei etwa 
25 bis "2fi ( \'o Nickelgehalt, liege. Die Ursache 
der mangelhaften Hearbeitungsfähigkeit ist in 
dem nadelfürmigen kristallinischen Gefiige der 
Blöcke zu suchen. Im übrigen fand man, daß 
die. Festigkeit mit dem Anwachsen des Nickel- 
gehaltes bis auf lb °/o zu-, die Formänderungs- 
fähigkeit in gleicher Weise abnimmt, während 
die Uroportionalitätsgrenze ihren Höchstwert 
bei Gegenwart, von K°/o Nickel erreicht. Im 
allgemeinen ist der Einfluß des wachsenden 
Nickelgehaltes bei dem mechanisch bearbeiteten 
Material gleich dem bei dem nicht bearbeiteten 
gegossenen Material. Ein Unterschied liegt 
hauptsächlich nur darin, daß die Höchstwerte 
für die Streckgrenze und Zugfestigkeit, im ge- 
gossenen Zustande bei 8, nach der mechanischen 
Bearbeitung dagegen bei lfi °/ 0 Nickelgehalt 
liegen. Man hatte auch den Einfluß der Art 
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der mechanischen Bearbeitung untersucht und 
gefunden, daß es ziemlich gleich bleibt, ob die 
Blöcko geschmiedet oder zu Flachstaben oder 
zu Rundstilben ausgewalzt werden. Die Zug- 
festigkeit der lfi°iV Nickel enthaltenden Blöcke 
wurde durch den Einfluß des Walzens außer- 
ordentlich gesteigert. 

Nachdem man derartige Feststellungen an 
den Legierungen der beiden reinen Metalle durch- 
geführt hatte, ging man dazu Uber, die für die 
Praxis noch wichtigere Frage zu untersuchen, 
wie sich kohlenstoffhaltige Eisennickellegie- 
rungen verhalten. Hier war es naturgemäß schon 
schwieriger, zu endgültigen Schlüssen zu kommen, 
weil man es mit der Variation von drei Ele- 
menten zu tun hatte. Man versuchte, durch 
Zusammenschmelzen verschiedenen Kohlenstotf- 
gehaltes in Form einerseits von kohlenstoffhal- 
tigem Eisen, anderseits von Holzkohle mit. Nickel 
von verschiedener Menge die (Grundlagen syste- 
matisch zu gewinnen. Da aber bei dem Schmelzen 
trotz sorgfaltiger Abwägungen und trotz gleich- 
artiger Behandlung doch unregelmäßige Ergeb- 
nisse nicht zu vermeiden waren, wurde jedesmal 
vor der Untersuchung die chemische Zusammen- 
setzung der einzelnen Gußstücke genau ge- 
prüft. Man ging bei der physikalischen Unter- 
suchung dann in der Weise vor, daß zuerst der 
Einfluß des Kohlenstoffgehaltes auf die Festig- 
keitseigenschaften bei gleichem Niekelgehalt 
untersucht wurde und sodann der Einfluß des 
Nickelgehaltes auf die Festigkeitseigenschaften bei 
gleichem Kohlenstoffgehalte. Auch hier nahm man 
zuerst das rohe gegossene Material in Behandlung 
und zwar ungeglüht und geglüht, dann das ge- 
schmiedete und endlich das gewalzte Material. 
Man kam auf für die Praxis sehr wichtige Er- 
gebnisse, welche in der Arbeit ausführlich nieder- 
gelegt sind und in deren Einzelheiten einzugeben 
die Grenzen dieses Berichtes überschreiten würde. 

Der Ausschuß des Vereins zur Beförderung 
des Gewerbfleißes blieb natürlich nicht der ein- 
zige Forscher, der sich mit der Frage der 
Eigenschaften der Eisennickellegierungen be- 
schilftigte, und es haben namentlich Arnolds. 
Hadfleld, Usmoud und Dumas sehr wichtige Bei- 
träge geliefert. Als der Bericht abgeschlossen 
wurde, hatte man zwar von anderer Seite mehr- 
fach Nickeleisenlegiertuigeii verschiedenen Man- 
gaugehaltes untersucht, aber es fehlte noch jede 
systematische Untersuchung in dieser Beziehung. 
Auch dieser Untersuchung hat. sich nach Druck- 
legung meiner Arbeit der Verein zur Beförde- 
rung des Gewerbfleißes unterzogen und das, was 
vermutet wurde, nachgewiesen, daß nämlich ein 
Mangangehalt auf kohlenstoffhaltige Eisennickel- 
legierungen einen sehr erheblichen Einfluß aus- 
übt. Man hat bei all diesen kohlenstoffhaltigen 
Legierungen vor allen Dingen darauf zu sehen, 
ob sie beim Erstarren graphitfreie Legierungen 
ergeben, oder aber ob Graphit, ausgeschieden 



war. Denn dieser vermindert die Festigkeit«- 
eigenschaften sehr erheblich. Ein kleiner Man- 
gangehalt bis etwa 0,6 °/o erhöht zwar die Festig- 
keit und ist für alle Konstruktionsteile, nament- 
lich für Bauten, nur erwünscht. Indessen muß 
man mit dem Zusätze vorsichtig sein. Im ge- 
gossenen Zustande zeigen graphitfreie Legie- 
rungen mit 0,5 bis 0,6 °/o Mangan bei 16"» 
Nickel und 0,12 bis 0,30 °/o Kohlenstoff die 
höchste Festigkeit und die geringste Dehnung, 
mit anderen Worten: sie verhalten sich fast 
genau so wie manganfreie Legierungen, geben 
aber ein dichteres Gefüge. Graphitfreie Legie- 
rungen mit 4,5 bis 5,0 ",'o Mangan haben bei 
gleichem Nickelgehalt von 16°i'o und 0,5 bis 
1,0 °/o Kohlenstoff die geringste Festigkeit und 
die größte Dehnung, also verhalten sich gerade 
umgekehrt wie die vorhin angezogenen Mate- 
rialien. Bei einem gleichen Mangangehalt und 
30 u /o Nickel ist die Festigkeit wieder gewachsen 
und die Dehnung hat abgenommen. Man darf 
sagen, daß bei Legierungen mit 3 °'o Nickel sich 
der Einfluß des Mangangehalts um so mehr 
äußert, je größer der Kohlenstoffgehalt, ist. 
Stangen von 1,U 0 /« Kohlenstoff und 2 °/o Mangan 
lassen sich wegen großer Härte gar nicht mehr 
bearbeiten, ebensowenig Stangen mit 8 °/o Nickel, 
wenn der KohlenstotYgehalt 0,8 bis 0.9 °/o und 
der Mangangehalt 0.6 bis 2,2 °/o beträgt. Da- 
gegen ist eine Legierung mit gleichem Nickel- 
gehalt und einem Kohlenstoffgehalt von mehr als 
1 °jo und 2 bis 4.7 ü l o Maugan wieder bearbeit- 
bar. Stangen mit 12" o Nickel und 0,7 bis 
1,2 "o Kohlenstoff lassen sich um so besser be- 
arbeiten, je mehr der Mangangehalt von 0,5 
bis 4.H 01 ,» zunimmt. Die Festigkeit wächst dann 
mit Zunahme des Mangaugehalts. 

Bei dem Kongresse war übrigens mein Werk 
nicht die einzige Vorlage, welche sich auf Nickel- 
eisen bezog. Es hatte vielmehr ganz besonders 
Boudouard einen Bericht über die ätiotropen 
Zustandsänderungen des Nickelmetalles vorgelegt. 
Boudouard hatte sich mit dieser Frage auf Grund 
von Messungen der Aenderung des elektrischen 
Widerstandes als Funktion der Temperatur befaßt. 
Es ist von Saladin eine Methode erfunden worden, 
welche alle Erscheinungen in dieser Beziehung klar- 
legt, unter der Bedingung, daß eine der beiden 
Veränderlichen durch proportionale Drehung eines 
Spiegels dargestellt wird. Boudouard hatte diese 
Methode für eine photoirraphisc.be Registrierung 
der therinoelektrisc hen Kurven nutzbar gemacht 
und bei einer Zusammensetzung des Stahles mit 
allerdings verschiedenen Mengen von Kohlenstoff, 
Nickel, Mangan. Silizium, wenig Schwefel und 
nur Spuren von Phosphor durch Erwärmung und 
Abkühlung festgestellt und dabei Haltepunkte 
gefunden, welche zwischen 420° und 680" liegen. 
Bei den Proben wechselte der Kohlenstoffgehalt 
von 0.07 bis 1.05 "o. der Nickelgchalt von 
2.20 bis 30 7<>, der Mangangehalt von Spuren 
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bis zu 0,2 °/o, der Siliziumgehalt von 0,03 bis 
über 0,1 °o. Man sieht also, daß der Kohlcnstotf- 
gehalt annähernd beständig blieb. Boudouards 
Ergebnisse werden dadurch bestätigt. Bei den 
kohlenstoffhaltigen Stahlsorten wachst der elek- 
trische Widerstand mit dem Kohlenstoffgehalt. 
Die Beimischung von Chrom und Wolfram ver- 
gröbert diesen Widerstand von 1 : 2. Aber 
während die Kurve, der elektrischen Wider- 
standsanderungen des Eisens von der Normal- 
temperatur bis zu etwa 800° die parabolische 
Form zeigt, wird sie dann geradlinig. Bei 
Legierungen mit Chrotn und Wolfram halt das 
angegebene Verhältnis von 1 : 2 nicht an, sie 
zeigen vielmehr beinahe den gleichen Widerstand 
wie die reinen Kohlenstoff- Eisen- Legierungen. 
Nickel bewirkt eine größere Erhöhung des 
Widerstandes als Mangau. Interessant ist, daß 
die Widerstandszunahme, welche durch Nickel 
hervorgerufen wird, bei hoher Temperatur kleiner 
ist als bei niedriger. 

Dieselben .Stahlsorten waren von Guillet vom 
Standpunkte der Metallographie auf das Klein- 
zellige und auf ihre mechanischen Eigenschaften 
untersucht worden. Uebrigens haben sich mit 
ähnlichen Untersuchungen auch Hopkinson, Le 
Chatelier, Osmond, Guilleaume. Charpy und 
(»rennet beschäftigt. 

Nicht minder hat man nun begonnen, solche 
Stahlarten einer genauen Untersuchung zu unter- 
ziehen, welche nicht zufallig, sondern absicht- 
lich zugefügte bestimmte Mengen anderer Ele- 
mente enthalten. Es zeigte sich z. B., daß man 
Panzerplatten mit ausreichendem Widerstande 
gegen den Einfluß von Geschossen nicht her- 
stellen kann, ohne daß man sie neben 3 1 * Iiis 
4 °/o Nickel auch mit Chrom versieht. Die 
Untersuchung, welchen Einfluß ein solcher Chrom- 
srehalt hesitzt, wird systematisch der Verein zur 
Beförderung des ( Jewerbtleißes ebenfalls in nächster 
Zeit vornehmen. Bisher weiß man nur. daß 
solche Legierungen, welche einen besonderen 
Widerstand gegen Stoß auszuhalten haben, not- 
wendigerweise auch einen gewissen Chromgehalt 
besitzen müssen, welcher bei Panzerplatten 
0,5 «o zu betragen pflegt. Aber wenn man 
Chrom neben Nickel anwendet, muß man not- 
wendigerweise auch einen gewissen Mangangehalt 
einführen, den man bei Panzerplatten auf 0.3f> "o 
Mangan zu setzen pflegt. Es kommen nun hier- 
bei allerdings sehr komplizierte Legierungen zu- 
stande, die noch erheblich verwickelter werden, 
wenn man an die Zusammensetzung der so- 
genannten Sonderstahle. unter denen die Schnell- 
drehstähle die Hauptrolle spielen, herangeht. 
Man wird hierbei unmöglich auf alle verschiedenen 
Legierungen eingehen können, sondern mau wird 
sich voraussichtlich auf solche Stahlsorten be- 
schranken müsseu, die sich in der Praxis gut 
bewährt haben, um an diesen die Eestigkeits- 
eigenschaften zu studieren. Sonst würde man eine 



unendlich große Zahl von Variationen erhalten, 
da ja die Zahl der Elemente, welche man solchen 
Stahlarten zuführt, eine fast unbeschränkte ist. 

Hinsichtlich der Sondcrstählc hatte Dumas 
einen Vortrag gehalten, welcher sich allerdings 
mehr auf die Theorie dieser Stahle als auf ihre 
praktischen Eigenschaften bezog und namentlich 
die Menge des Garninaeisens in den Vordergrund 
stellte. Er fand, daß die Temperaturzone, bei 
der das Eisen in Form von Gammaeisen auftritt, 
desto naher an die Normaltemperatur heranrückt, 
je größer der Nickelgehalt wird. Der Gehalt 
an Gammaeisen steigt schnell an. wenn man dem 
Eisen Nickel zusetzt, und es wird Härte und 
Brüchigkeit hervorgerufen. Durch die Härtung 
werden die Elemente, aus denen der reine 
Kohlenstoffstabl besteht, im gelösten Zustande 
festgehalten und es wird hierdurch künstlich 
eine Gleichartigkeit hervorgerufen, die der des 
ungehärteten Nickelstahles und des Manganstahles 
gleicht. Der in Lösung befindliche Kohlenstoff 
ist also das Agens, welches die allotrope l'm- 
wandlnng des Eisens herbeiführt. 

Dumas glaubt, daß l'/s^'o Kohlenstoff die- 
selbe Wirkung habe, wie 10 °o Mangan oder 
30 "v Nickel. Er kommt ferner zu dem Schluß, 
daß die Kristallisation des Eisens und seiner 
Legierungen, wie dies auch Osmond gezeigt, 
hätte, der Schlüssel zum Studium der mecha- 
nischen Eigenschaften sei. Schon Hadtield hatte 
übrigens bewiesen, daß chemisch reines Eisen bei 
der Temperatur von flüssiger Luft infolge der 
Kristallbildung ungemein brüchig sei und kaum 
eine Dehnung zeige, wahrend Nickelstahl nicht 
kristallisiert und daher dem Einflüsse einer tiefen 
Temperatur widerstehe. Aus gleichem Grunde 
vermehrt ein geringer Nickelgehalt im Stahl 
seine Widerstandsfähigkeit gegen Schlag, schon 
1 u o Nickel erschwert die Kristallisation und 
verhindert das Entstehen einer inneren Spannung. 
Jedenfalls ist es praktisch wichtig, daß Dumas 
schließlich zu dem Ergebnis kommt, daß sieh 
der ganze Umfang von Spezialstahlarten in eine 
kleine Zahl von tJruppen teilen laßt, wenn man 
den ätiotropen Zustand des im Stahl enthaltenen 
Eisens zur Richtschnur nimmt. So bilden alle 
hartitartigen Stahlsorten, gleichgültig ob sie 
Nickel. Mangan oder Kohlenstoff enthalten, eine 
einzige (iruppe. die verschieden von der Gruppe 
der gammaeisenhaltigen Stahlarten ist. Ebenso 
sind alle Stahlarten verwandt, die eine Kohlen- 
stoffverbinduug enthalten, sie mögen Chrom. 
Wolfram. Molybdän oder Vanadium umschließen. 

So halien denn die durch die Eisennickel- 
legierungen angeregten Untersuchungen sieh all- 
mählich auch auf Legierungen mit anderen Ele- 
menten außer Kohlenstoff ausgedehnt, aber das 
praktische Ergebnis ist, daß alle solche Legie- 
rungen nur brauchbar sind, wenn sie neben den 
anderen Elementen auch Nickel enthalten. 

//. Holding. 
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Die Lürmann'sche Schlackenform 

Im unteren Teile de» Hochofens, im Gestell A 
( Abbildung l l. scheidet sich unterhalb der 
Formen B, durch welche der Wind eingeblasen 
wird, da« dreimal so schwere Roheisen von den 
Schlacken. 

Vor Anwendung der Lürmannschen Schlacken- 
form fand der Ablauf der .Schlacken aus dem 
Gestell A. durch den Vorherd ('. unter dem 
Tümpel D her, über den Wallstein E statt, und 
zwar lag — besonders bei dicht liegender Be- 
schickung der Schlackenabfluß F höher als 
das Mittel der Windformen B. Der Teil des 
Vorherdes zwischen Tümpel 1) und Wallstoin E 
wurde, sobald die Schlacke bis zur Ablaufhöhe F 
gestiegen war. durch Asche, Lehm und eine 
Matte G abgedeckt, und diese "noch durch eine 




Abbildung 1. 



nls Hebel wirkende Stange H mit Gewicht J 
niedergehalten. Der Ablauf der Schlacken fand 
also nach dem Prinzipe der kommunizierenden 
Rühren statt, welche durch das Gestell A, den 
Tümpel D und den Wallstein E gebildet wurde. 
Dem Drucke des durch B eingeblasenen Windes 
mußte der Htihenuntcrschied zwischen dem Ab- 
laufe der Schlacken F über den Wallstein E 
und dem Stande der Schlacken im Gestell A 
entsprechen, war also ein beschrankter, und war 
dementsprechend auch die Ausdehnung der Räume 
der höchsten Temperatur vor den Windformen. 
welche sich in der Mitte des Gestelles berühren 
müssen, also die Weite des Gestelles, eine be- 
schrnnkte. 

Der Wind wurde nur durch drei Wind- 
formen B eingeblaseti. Veranlaßt durch den 
Wechsel im Drucke des Windes, entsprechend 
dem Wechsel der Hübe der Geldäseiuaschine. 
schwankten die Hüssigen Schlacken im Gestell A 
und dem Vorherde V auf und nieder und es war 

• Vgl. „Stahl und V.hvn" 1887 Xr. 11 S. 7*9 und 
1*91 Nr. 7 H. 5M. 



und der Betrieb der Hochöfen.* 

infolgedessen der Ueberlauf der Schlacken über 
den Wallstein E ein intermittierender. Durch 
diese immerwahrende Bewegung der feuerflüssigen 
Schlacken wurden aber alle Teile de« Gestelles A, 
des Vorherdes V, des Tümpels D und des Wall- 
steines E durch ihre Auflösung, abgenutzt. 

Wurde der Druck des Windes im Gestell 
größer, wenn derselbe z. B. bei den Gebläse- 
maschineu erhöht wurde, oder wenn sich der 
Widerstand gegen den Durchgang der Gaae 
durch die Beschickungssäule Im Hochofen ver- 
mehrte, dann wurde der ganze Inhalt des Ge- 
stelles und des Vorherdes an flüssigen Schlacken 
aus dem Gestell und dem Vorherde, über den 
Wallstein hinaus, und die Abdeckung G ab- 
geworfen, ein Vorgang, der jedesmal einen Still- 
stand des Betriebes zur Folge hatte. Nach dem 
Abstiche des Roheisens mußten die aufgelösten 
Teile des Vorherdes, des Tümpels und des Wall- 
steines durch Anbacken von Tonballen erneuert 
werden. 

Wenn der Ufengang ein guter, die Tem- 
peratur und die Flüssigkeit der Schlacken sowie 
dementsprechend die vorbeschriebene Abnutzung 
aller Teile des Vorherdes eine große war, dann 
dauerten diese Ausbesserungen bei jedem Ab- 
•tiche bis zu einer Stunde und länger, erfor- 
derten kräftige, erfahrene Schmelzer und die 
anstrengendste Arbeit im Eisenhüttenbetriebe. Bei 
damals gebräuchlichem viermaligen Abstiche 
gingen somit täglich vier und mehr Stunden, 
also 1 G 0 '0 und mehr, der Schmelzzeit verloren. 
Wenn dagegen der Ofengang kein guter war, 
wurde die Temperatur und die Flüssigkeit der 
Schlacken eine so geringe, daß sie nicht mehr 
durch den Vorherd, unter dem Tümpel her und 
über deu Wallstein ablaufen konnten, dort viel- 
mehr erstarrten und den ganzen Raum ausfüllten. 

Die Einrichtungen, mit Hilfe derer — vor 
Einführung der Lürmannschen Schlackenform — 
der Ablauf der Schlacken bewirkt werden sollte, 
nämlich der Vorherd (', der Tümpel 1) und der 
Wallstein E, veranlaßten also, wenn der Hoch- 
ofen gut ging, irroße Verluste an Schmelzzeit, 
und waren, wenn der Hochofen schlecht ging, 
mit erstarrten Schlacken angefüllt, konnten also 
ihren Zweck nicht erfüllen und waren einfach 
unbrauchbar. Wie oben gesagt, war der Druck 
des Windes ein beschränkter und betruggewöhnlich 
nur 2', 's bis 3 Pfund auf den Quadratzoll. 

Mit Einführung der Lürmannschen Schlacken- 
form wurde der Vorherd, der Tümpel und der 
Wallstein abgeworfen (Abbildung 2). ABe 
vorher beschriebenen l 'ebelstände und Zeitver- 
luste kamen in Wegfall, und als Schmelzer 
konnten weniger erfahrene Arbeiter beschäftigt 
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werden. Der Druck des eiuzu blasenden Windes 
wurde von der Höhenlage des Abflusses der 
Schlacken unabhängig, weil der Abfluß nicht 
mehr über dem Mittel der Windfonnen B, son- 
dern unter demselben liegt. 

Es ist oben beschrieben, welche Störungen 
bei dem Betriebe der Hochöfen eintraten, wenn 
der Druck des Windes größer als nötig wurde, 
um die Schlacke aus dem Gestell über den Wall- 
stein zum Abfluß zu bringen. Gewöhnlich aber 
reichte die Schlacke bis an die Formen : man 
sah sie vor dem Winde kochen ; daß dadurch 
dem Eintritte des Windes in den Ofen Schwierig- 
keiten bereitet wurden, ist klar. Wenn aber 
der Druck des Windes geringer wurde als 
erforderlich, um die Schlacken über den höher 
als die Windformen liegenden Abfluß über den 
Wallstein zu zwingen, oder wenn bei einem 
plötzlichen Stillstande des Gebläse» kein Druck 
mehr durch den Wind auf die Schlacke aus- 
geübt werden konnte, lief diese rückwärts in 
die Windformen, die Düsen und die Düsenstöcke. 

Vor 50 Jahren lag die Windleitung am Ofen 
auch noch in einem im Fundamente des Ofens 
ausgesparten Kanäle, in welchem Falle dann 
auch die Schlacke noch in die Windleitung lief. 
Ks ist leicht zu ermessen, zu welch andauernden 
Stillstünden des Hochofenbetriebes derartige Vor- 
kommnisse Veranlassung geben. Nach Einführung 
der Schlackenform, nachdem man also den Ab- 
fluß der Schlacken niedriger anordnen konnte 
als die Windformen, wurde es möglich, den 
Rückfluß der Schlacken in die Formen und Düsen- 
stöcke, im Falle einer Winddruckverminderung 
oder eines Stillstandes der Gebläsemaschinen. zu 
verhindern. 

Im Anfange betrug der Unterschied zwischen 
Windform- und Schlackenform-Mitte] nur 150 mm; 
mit diesem Unterschiede waren vorstehende 
Schwierigkeiten, wenn sich viele Schlacken im 
Gestelle angesammelt hatten, nicht ganz ver- 
mieden. Mit dem durch den Betrieb mit der 
Schlackenform zunehmenden Verständnisse für 
die Vorteile, welche durch die Anwendung der- 
selben geboteu wurden, vermehrte man nach 
und nach diesen Unterschied zwischen Mitte 
Wind- und Schlackenformen. Man hat diesen 
Unterschied jetzt bei einzelnen Hochöfen schon 
auf 1,7 m vergrößert, d. h. die Windformen 
liegen 2.7 m und die Schlackenformen liegen 
l m über dem Boden. Bei diesen Höhenlagen 
kann das Gestell bei 4 m lichter Weite oder 
12.5 cbm Inhalt bis zur Schlackenform 80 t 
Roheisen fassen, bev or dasselbe au die Schlacken- 
formen reicht und diese in Gefahr bringt. Der 
Inhalt des Gestelles bis zu den Windformen 
betragt dann 81,25 cbm; es können über den 
SO t Uoheisen noch etwa 40 t Schlacken an- 
gesammelt werden, bevor der Stand derselben 
bis an die Windformen reicht. Die Windformen 



sind also auch bei dem nottesten Schichten- 
wechsel immer frei von Schlacken zu halten, 
so daß der Wind immer ungehinderten Eintritt 
in das Gestell hat. 

Je näher die Windformen über dem Boden 
liegen, desto heißer muß letzterer werden, d. h. 
wenn der Höhenunterschied gering ist und der 
Ofen gut geht, muß der Boden wegschmclzen, 
der Ofen also tiefer werden. Es ist das ein 
allen Hochöfnern bekanntes Vorkommnis. Es 
muß also eine Höhenlage der Windformen über 
dem Boden geben, In welcher das Abschmelzen 
des Bodens verhindert wird. 

Diese vorbeschriebenen Höhenlagen aber haben 
auch, bei Störungen des Hochofenbetriebes, den 
Vorteil, daß das in solchen Fällen sich auf dem 




Abbildung 2. 



Boden ansetzende Roheisen nicht so leicht den 
Betrieb mit der Schlackenform stören kann und 
daß man die Schlackenform, bevor eine Störung 
erfolgt, noch erheblich höher legen kann, bevor 
der Betrieb des Ofens überhaupt gefährdet ist. 
Die vorbeschriebenen Höhenlagen der Wind- 
und Schlackenforraen über dem Boden des Gestelles 
gewähren somit in allen Betriebsfällen des jetzt 
so sehr beschleunigten Hochofenbetriebes eine 
große Sicherheit und Beruhigung für den ver- 
antwortlichen Betriebsleiter. 

Der jetzt angewandte Druck des Gebläse- 
windes richtet sich nur nach der Dichtigkeit der 
Beschickung und der Höhe des Ofens; man bläst 
jetzt mit einem Drucke bis zu 70 cm und mehr 
n. d. qcm, und die Höhe der Hochöfen, die früher 
bis 11» m betrug, erreicht jetzt 30 m und mehr. 

Mit der Vermehrung des Druckes und dem- 
entsprechend der Menge des Windes dehnten 
sich gleichzeitig die Räume der höchsten Tem- 
peratur im Gestell, welche sich in dessen Mitte 
berühren müssen, damit keine unvorbereiteten 
Erze ins Untergestell gelangen, gegen früher 
bedeutend aus ; das Gestell konnte also erweitert 
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werden. Die Zahl der Windformen stieg von 
3 bis auf 16, und wahrend vor Anwendung der Lür- 
mannachen Schlackenform das Gestell zwischen 
den Windformen nur etwa 950 mm lichte Weite 
hatte, hat dasselbe jetzt 4 m lichte Weite 
und mehr. 

Die durch Anwendung der Lürmannschen 
Schlackenform ermöglichte Vermehrung der 
Schmclzzeit und der Windmenge sowie die Er- 
weiterung de« Gestelles und die Erhöhung der 



Hochöfen ermöglichen daher die Vennehrung der 
Menge der durchgesetzten Beschickung, also der 
Menge des erzeugten Roheisens. Während die 
Hochöfen in Deutschland vor Anwendung der 
Lürmannschen Schlackenform taglich 15 t Roh- 
eisen erzeugten, werden jetzt 450 t und mehr 
erzeugt. 

Berlin, im November l!H)ß. 

F ritz W. Lürmann, 
Dr. Inf. h. c. 



Einige neuere amerikanische Walzwerke. 



III. Das neue Bessemer-Stahlwerk und die 
neuen Walzwerke der Youngstown Sheet 
and Tube Company.* 

f|as Bestreben sich von den Lieferungen 
' fremder Stahlwerke froi zu machen und die 
verschiedenen Fabrikate, vom Erz Iiis zu dem 
Fertigerzeugnis, selbständig herstellen zu können, 
hat hei der Youngs- 
town Sheet and 
Tube Company zu 
YoungstowniOhio) 
zum Neubau eines 
Stahlwerkes und von 
Walzwerken geführt, 
dessen Einzelheiten, 
in Kürze wiedergege- 
ben, wohl von Inter- 
esse sein dürften. Das 
genannteWerk, früher 
schon im Besitz von 
ausgedehnten Erz- und 
Kohlenfeldern . hat 
durch Kauf und Pach- 
tung seine Lieferun- 
gen an Roheisen für 
das neue Stahlwerk 
sichergestellt. Die im 
Jahre 1901 bis 1902 
errichteten alteren 
AnIngen i l'uddelw erk, 
Walzwerke für Fein- 
bleche, Streifen und 
Rohre . Eisengießerei 
und Blech - Bearbei- 
t ungswerkstfltte l wur- 
den bis 1904 so weit, 
ausgebaut, daß sie im- 
stande waren, tilglieh 

ungefähr lOOot an Feinblechen, Streifen, Rohren 
usw. zu erzeugen. Im Anfange den .Lahres 1905 
wurde dann mit der Ausführung der oben genannten 
Neubauten begonnen, diu im August 190« dem 
Betriebe überirel.eii werden sollten. Für den 

* Nn.-h „Inm A-.-, 2. August Ivo.;. 



Bau und den Betrieb wurden etwa 10,5 Millionen 
Mark neues Kapital aufgenommen, so daß die 
Gesellschaft jetzt mit einem Kapital von etwa 
35 Millionen Mark arbeitet. 

Das Werk besitzt Eisenbahnanschliisse an 
die Schienenstränge von vier Eisen hahngesell- 
schaften. Der an dem Werksgrundstück vorbei- 
llieöende Mahoningfluß liefert reichlich Wasser. 




Lagpplan dir Anlagen der 

1 — l'uddclwcrk. 2 = l.uppcnwalzwcrk. X -- Feiiiblcehwalawork. 4 — Würm- 
10 — Schmiede. 1 1 — l'lutinenwnlzwerk. 12 — l'niveraalwalzwcrk. 13 = Wärmöfeti. 
l'J — Vorzhikerei. 20 — l'umpaUtion. 21 = Lagerhaui» für Rohre. 22 — Rohrstrcifcn- 
ofeti usw. 2i, - Mischer. 27 - Kupolofen. 2K — Stahlwerk. 29 — Laboratorium. 

.Stabeisenwal/werk. 35 - Kontinuierliche^ 



Grund und Boden ist für Bauzwecke sehr günstig. 
Die Neubauten im l'lane der Gesamtanlage zeigt 
vorstehende Abbildung 

l>as Kupolofengebilude. 1 «> X "> £ r,,li - 
enthalt vier Ku|iolöt'en mit je 3 in Durchmesser 
bei etwa « m Höhe. Vier Sturtevant-Zentrifugal- 
gebl;ise. jedes direkt von einem 75 V. S. -Motor 
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mit 1500 Touren in der Minute angetrieben, 
liefern den Gebläsewind. Ein Doppclaufzug von 
je 10 t Tragfähigkeit mit Dampfantrieb ver- 
mittelt die Transporte zur Gichtbühne. Die Ab- 
stichbühne der Kupolöfen ist bis in das Stahl- 
werk durchgeführt und die Koheisenpfannen 
werden auf Normalgleisen direkt vor die Kon- 
verter gebracht, um hier, nach geschehener 
Wagung. durch einen elektrischen Antrieb ge- 
kippt zu werden. Es sind zurzeit zwei Kon- 
verter vorhanden von je 10 t Ausbringen. An 
Hebezeugen stehen zur Verfügung ein 20 t hy- 
draulischer Zentralkran und ein 30 t elektrischer 
Laufkran. Das Gießen der Blöcke geschieht in 
der bekannten amerikanischen Weise direkt 
in die auf Wagen stehenden Kokillen von einer 
besonderen Plattform aus, die, 2 1 ;» m über 
Hüttenflur liegend, sich quer durch das ganze 
Stahlwerksgebäude erstreckt. Die allgemeine 
Anordnung der Nebenbetriebe des Stahlwerks 
(Trocknen der Pfannen, Stampfen der Böden, 
Wählvorrichtungen usw.), die gut eingerichtet 



bare Tieföfen zur Verfügung mit vier Oeffnungen. 
je 2 X 2 m groß. Die Deckel der Oefen werden 
hydraulisch betätigt, wobei Sorge getragen ist. 
daß bei dem Wogziehen der Deckel sich zugleich 
etwas hebt, um vorzeitigem Verschleiß der Aus- 
mauerung usw. vorzubeugen. In einem beson- 
deren Gebäude liegen acht große Gaserzeuger, 
System Duff, von denen je zwei und zwei auf 
einen gemeinsamen Gaskanal arbeiten. Für 
regelmäßige Scblackenentfernung aus den Tiof- 
öfen ist gut gesorgt durch einen mit Schlacken- 
wagen befahrbaren unterirdischen Kanal. Die 
gefüllten Schlackenkästen werden von dem Kran 
hochgezogon und entfernt. Die fertiggewärmten 
Blöcke gelangen auf einem durch Seilzug be- 
triebenen Wagen zum Blockwalzwerks-Rollgang, 
auf welchen sie automatisch gekippt werden. 

Die Halle für das Blockwalzwerk ist 
14 X D> H m groß. Die Straße verwalzt je 
nach Bedarf Blöcke von 510 mm Quadrat 
oder 300 X 760 mm; es können außerdem Pla- 
tinen bis 700 mm breit ausgewalzt werden. Die 




Ynungstown Sheet *. Tube Company. 

öfen. 5 = Glühöfen. 6 = Verzinkerei. 7 = Lagerhaus. 8 = GieOerei. 9 — lieparaturwerkstätte. 
14 = Wärmöfen. 15 = Kesselhaus. 16 = Kraftzentrale. 17 = Gaserzeuger. 18 = Rohrwerkstätten. 
ualzwerk. 23 = Kesselhaus. 24 = Gebläse- und Pumpenhaus. 25 = BodenBtampfmaschinen, Trocken- 
30 = Blockstreifer. 81 = Tieföfen. 32 — Gaserzeugor. 33 = Blockwalzwerk. 34 = Kontinuierliches 
l'latinenwalzwerk. 36 = "Warmbetten. F] = Krane. 



sind, aber nichts Neues bieten, geht aus dem 
Lageplan hervor. 

Die Ofenhalle des Walzwerks, 24 X 8 * «> 
groll, liegt mit 75 tn Abstand in der direkten 
Verlängerung des Stahlworks. Das Abziehen 
der Blockformen besorgt ein Morgan- Stripper 
v.»n 100 t Tragfähigkeit. Es steheu vier heiz- 



Walzen haben einen Durchmesser von 840 mm 
bei einer Ballenlänge von 2030 mm. Die Stell- 
schraube wird von einem 100 P. S.-Motor betätigt. 
Die Kammwalzen mit gefrästen Zähnen haben einen 
Teilkreisdurchmesser von 916 mm. Spindeln und 
Muffen sind aus Stahlguß. Der Entwurf für das 
Walzwerk rührt von Kennedy in Pittshurg her. 
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Die Walzenzugmaschinc ist eine Zwillings-Re- 
versiermaschine, 1300 X 1*5"*» min Durchmesser. 
Für das W alzwerk steht ein elektrischer Lauf- 
kran von 25 t Tragfähigkeit zur Verfügung; 
für die Maschine, die in einein besonderen Ge- 
bäude steht, ein ebensolcher von 15 t Trag- 
fähigkeit. Der eigentliche Walzwerksrollgang, 
an den sich hinler der Straße ein Transportroll- 
gang von 37 m Länge anschließt, ist je 12 in lang. 
Pas gewalzte Material wird am Ende dieses 
Kollganges auf einer hydraulischen Schere, 
System Aiken, geschnitten, soweit es den unten 
beschriebenen kontinuierlichen Walzwerken zu- 
geführt werden soll. Das Platineninaterial wird 
am Ende des Kollganges <i m seitlich in der 
Halle zu einer elektrisch betriebenen Schere be- 
fördert, wo es auf Lange geschnitten wird, bevor 
es zum Köhrenstreifen-Walzwcrk kommt. 

Das kontinuierliche Stabeisen- und 
Platinenwalzwerk. Der Entwurf zu diesen 
Straßen stammt von der Morgan Construction 
Co., Worcester. Mass. Das vorgeblockte Mate- 
rial für diese Straße hat einen Querschnitt von 
120 X 190 au»- Pa« Platinenwalzwerk hat acht 
Gerüste, die Stabstraße zehn Stander mit Walzen 
von je 457 mm Durchmesser. Außer Platinen 
können Streifen. 200 bis 300 mm breit, gewalzt 
werden. Die Stabstraße umfaßt ein Walz- 
programni von 44 mm Quadrat aufwärts bis zu 
112 mm Quadrat. Für jedes der Walzwerke, die 
in der Verlängerung des Blockwalzwerks in 
einer Halle von 32 X 3f> m liegen, stehen zwei 
Scheren (System Edwards) zur Verfügung. Das 



Gebäude wird von einem 15 t elektrisch be- 
triebenen Laufkran bestrichen. Die Antriebs- 
maschine für jede Strecke ist eine t'orliß -Ver- 
bundmaschine, 1219 mm und 2134 X 1 «524 mm. 
mit Einzelkondensation. Für den Transport, 
die Verladung usw. des Walzgutes zu und hinter 
den Warmbetten stehen ausgedehnte Transport- 
einrichtungen usw. zur Verfügung. 

Auf dem Uni versal- Walz werk können 
Streifen gewalzt werden bis 1067 bezw. IttOO mm 
Breite. Die Antriebsmaschine ist eine Zwillings- 
Keversiermaschine von 1118 X ln'24 mm. Die 
Walzwerksrollgänge werden von 1 00 P.S.-Motoren 
angetrieben. Die Anstellvorrichtungen für die ver- 
tikalen und horizontalen Walzen sind elektrische. 

Das Maschinenhaus, 15 X 54 '« groß, mit 
Laufkran von 15 t Tragkraft, enthält eine 
liegende Gebläse - Verbundmaschine mit den Ab- 
messungen 1 1 00 mm und 2100X1 «00 X 1 «00 mm. 
Diese Maschine sowohl wie die hier aufgestellten 
zwei Duplex-Druekpumpen hängen an einer Kon- 
densationsanlage, System Weiß. 

Im Kesselhaus liegen 16 Sterling-Kessel 
von je etwa 450 qm Heizfläche. Jeder Kessel 
hat einen eigenen Schornstein von 45 m Höhe 
bei 1450 mm Durehmesser. Die Kessel haben 
automatische Feuerung und Beschickung. Eine 
Kohlenbrechmaschine ist vorhanden für den Fall, 
daß Stückkohlen zu verfeuern sind. Die elek- 
trische Zentrale enthält zwei Westinghouse- 
(ieneratoren von je 400 KW. und einen Bullock- 
(ienerator von 800 KW., sämtlich von Verbund- 
dainpfmaschinen betrieben. 0. P. 



Zuschriften an die Redaktion. 

(Für die unter dle.er Rubrik erscheinenden Artikel 

Vorschläge zu einer Normalhandelsmethode für die Bestimmung des Eisens 

in Eisenerzen. 

Von Dr. Paul Lebnkering in Duisburg. 



In Heft XIV Band IV der „Zeitschrift für 
öffentliche Chemie" veröffentlichte ich im .hilire 
1808 das Manuskript eines für die (ieneralvorsumm- 
lung des Verbandes selbständiger öffontliclier 
Chemiker Deutschlands bestimmten Vortrages 
„l'eber Gohaltsbestimmungen von Eisen- und 
Manganerzen". Die damals angegebene Methode 
zur Bestimmung des Fiscns genügt heute noch 
allen Ansprüchen. 

Wesentliche Fortschritte in der handels- 
mäßigen Kisenbestimmung sind, abgesehen von 
der Titerstellung, nach dieser Zeit nicht zu ver- 
zeichnen. 

Für die KiscnhUUcnlahoratorien Deutschlands 
kommt seit 20 .Jahren eine andere als die Rein- 
liardtsche T i t ra t ions m e t hode zur Bestim- 
mung des Eisengehaltes in Erzen nicht mehr in 
Frage, weil sie in den meisten Eisenerzen hinnen 



weniger als einer Stunde sohr genaue Resultate» 
liefern kann, und weil sie nicht von Titansäure 
beeinflußt wird, welche die Marguerittsohe 
Mcthodo völlig unbrauchbar macht. Die Reiu- 
hardt.sehe Methode bietet an sich keine Fehler- 
quellen, auf welche nicht jeder wirkliche Chemiker 
sehr bald von selbst kommt, und ich glaube nicht, 
daß es jetzt, nachdem die Methode so lange im 
Gebrauch ist, noch lohnt, darauf aufmerksam zu 
machen, dal', man nicht zu viel Salzsäure, zu 
viel (/uecksilbcrehlorür, freies Zinnchlorür oder 
Eisenchlorid in der zu t itrierondon Flüssigkeit 
haben darf. Hingegen sind die Hauptfehleri|uellen 
stets in der falschen Titerstollung durch Handels- 
eisen iBInmendraht, Bohrspäne), in dor mangel- 
haften AuIm hlieliung der Erze sow ie der Xicht- 
beseitignng solcher Kiirpor zu suchen gewesen, 
welche aulier Eisen Pcrmangunat beeinflussen 
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(organische Substanzen, Arsen. Kupfer, Platin 
usw.). Di© genaue Ermittlung de« Eisengehaltes 
in einem Handelseisen aus der Differenz von 100 
und der Summe der Verunreinigungen ist keines- 
wegs so einfach und sicher, wie dos in letzter 
Zeit wiederholt behauptet wurde, denn dio in 
den Kisenhüttenlaboratorion im allgemeinen zur 
Anwendung gelangenden Methoden sind durch- 
aus nicht absolut einwandfrei und versagen bei 
kleinsten Mengen leicht. So findet Alexander 
Müller* in dem von ihm zur Titerstollung emp- 
fohlenen Norinaldraht den mehr als sechsfachen 
Gehalt an Phosphor, als nach der beigefügten 
Analyse vorhanden sein soll. Dagegen kann 
nicht mehr mit Erfolg bestritten werden, dal» 
das Sürensensche Natriumoxalat ein denkbar 
zuverlässiges und ebenso einfach zu gebrauchen- 
dos Titermaterial darstellt, welches in einer 
Stunde ein Tür allemal auf seine Reinheit ge- 
prüft werden kann, und beim Aufbewahren im 
Exsikkator in jedem (Quantum für immer un- 
verändert bleibt. 

Die Behauptung, daß die Permanganatlösung 
bei der Roinhardtachon Titration andere Werte 
zeige als bei der Titration in schwofelsaurer 
Lösung, ist praktisch unhaltbar, denn mit Diffe- 
renzen von hundertste! Prozenten braucht man 
boi der Eisenbestimmung für Handelszwecko sich 
nicht aufzuhalten. Die richtige Titerstellung ge- 
schieht, indem man 0,0705 g trockenes Sörensen- 
sches Natriumoxalat, welches 0,5590 g Ke ent- 
spricht, in einen Erlenmeyerkolben von etwa 
einem Liter Inhalt bringt, otwa 300 com vorher aus- 
gekochtes kaltes Wasser und 30 rem konzent rierte 
Schwefolsäuro zufügt, worauf allmählich Lösung 
erfolgt, und die auf etwa 70° C. zu erhitzende 
Lösung bis zur bleibenden schwachen Rötung 
mit der Permanganatlösung abtitriert. Die doppelt 
auszuführenden Titerstellungen erledigen sich in 
20 Minuten, und die Resultate sind absolut sicher. 
Ich würde es aufs lebhafteste bedauern, wenn 
dieses von der ganzen wissenschaftlichen Welt 
heute anerkannte Titermaterial nicht imstande 
wäre, sich an Stelle des unsicheren und von 
anderer Seite unkontrollierbaren metallischen 
Eisens als allein maßgebendes Urmaß für dio 
Titration nach Reinhardt im Eisonhüttenlabora- 
torium einzubürgern, und als Grundlage für eine 
Normalhandolsmothodo in erster Linio zu dienen. 
Nur dann kann man erwarten, daß das nach- 
stehend beschriebene Verl'ahron zwischen zwei 
Laboratorien keine größoron Differenzen in der 
gleichen Erzprobe als 0,25 »'o gibt, eine Latitiide, 
welche allen berechtigten Ansprüchen dos Handels 
genügen dllrfto, während man jetzt mit 0,5 0 / u 
vielfach nicht auskommt. 

Boi den meisten Erzen genügt folgende Be- 
handlung: 1 g der bei 100" ('. getrockneten mehl- 

• „Stahl und Eisen« 1900 Nr. 24 S. 1477. 



feinon Er/probe, oder bei lufttrockenen Proben 
eine der nebenher bestimmton Feuchtigkeit ent- 
sprechende höhere Einwage wird in einem Erlen- 
meyerkolben von etwa 300 ccm Inhalt mit 15 ccm 
Salzsäure 1,10 unter beständigem Schwenken, da- 
mit sich kein Erz am Boden festsetzt, bis zum 
beginnenden Sieden erhitzt, und tropfenweise aus 
einer Bürette eine konzentrierte Lösung von 
Zinnchlorür in Salzsäure 1,12 so oft zugesetzt, 
bis wiederholtes Erwärmen keine Gelbfärbung 
der Erzlösung mohr bewirkt. Boi den meisten 
Eisenerzen ist nach 15 Minuten vollständige 
Lösung allon Eisons eingetreten, selbst wenn die 
Proben in Salzsäure allein fast unlösliche Oxyde 
enthielten. Die Titration kann dann in der später 
zu beschreibenden Weise erfolgen. 

Es ist selbstverständlich, daß man in dieser 
Weise nur dann verfahren darf, wenn man sicher 
weiß, daß die Proben frei sind von organischen 
Substanzen, Schwefolkios, Eisontitanaten, unlös- 
lichen Eisensilikaten, Arsen- und Kupferverbin- 
dungen. Steht dies nicht fest, so darf man sich 
nicht über diesen Zweifel hinwegsetzen, sondern 
es empfiehlt sich folgender Weg, der bei Schieds- 
analysen immer zu wählen wäro : 

Die abgewogene Erzprobe, entsprechend I n 
Trockonerz, wird in einem Porzellantiegel von 
et wa 20 ccm Inhalt vorsichtig angewärmt und, 
wenn kein Spritzen mehr zu befürchten ist, mit 
einem gewöhnlichen Bunsenbrenner während 
einer halben Stunde geröstet. Die erkaltete Erz- 
probe wird mittels 30 bis 40 ccm konzentrierter 
Salzsäure in einen Erlonmeyorkolbon von etwa 
300 ccm Fassungsruum gespült und zwei Stunden 
lang bis zum ganz schwachen Siodon, ohne daß 
Blasen sich aufwerfen, erhitzt. Die verdampfende 
Salzsäure wird einigemal ersetzt. Nach dieser 
Zeit wird die Erzlösung mit etwa 100 ccm heißen 
Wassers vordünnt, durch ein Papierlllter filtriert, 
der gesamte Rückstand auf» Kiltor gebracht und 
das Filter abwechselnd mit heißem Wasser und 
heißer verdünnter Salzsäure (30 ccm HCl 1,19, 
70 ccm ILO) ausgewaschen. Das Gesamtfiltrat A 
wird in einem Erlenmeyerkolben von otwa 
500 ccm Fassungsraum vorläufig beiseite gestellt. 
Das Filter mit dem Rückstände verascht man im 
Platin- oder Silbertiegel und schmolzt dio Asche 
mit einem (iemenge von 5 g Kali-Natronkarbonat 
und 0,5 g Kalisalpeter so lange bis keino Kohlen- 
säureblasen mehr aufsteigen, und die Masse ruhig 
fließt. Die erkaltete Schmelze löst man in mög- 
lichst wenig verdünnter Salzsäure und setzt dann 
zum völligen Lösen dos Eisenoxydes otwa 20 ccm 
konzentrierte Salzsäure unter Erwärmen zu. 
Nach orfolgter Lösung fällt man das Eisen mit 
Ammoniak, wäscht das Eisenhydroxyd sorgfältig 
mit siedendem Wasser aus, durchsticht das Filter 
und spritzt mit der oben erwähnten verdünnten 
heißen Salzsäure den Filterinhalt zur Haupt- 
lösung A, unter sorgsamem Nachwaschen des 
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Filters. In der erhitzten, auf 300 com mit Wasser 
verdünnten Hauptlösung stumpft man den größten 
Teil der Saure mit Natronlaugo ab, leitet Schwofel- 
wasserstoff bis zur Sättigung ein, läßt den ver- 
schlossenen Kolben vier Stunden im Dunkeln 
stehen und filtriert einen vorhandenon Nieder- 
schlag ab. Sollt« wider Erwarten sieb Schwefel 
ausgeschieden haben, welcher Eisen einschließen 
könnte, so muß der abfiltrierto Niederschlag ver- 
ascht, in wenig Salzsäure und chlorsaurem Kali ge- 
löst, mit Wasser verdünnt und nochmals mit 
Schwefelwasserstoff gefallt werden. Das Filter 
wird mit heißem und mit fünf Teilen konzen- 
trierter Salzsäure angesäuertem Wasser aus- 
gewaschen, und das Filtrat, oder bei Doppel- 
fällung die vereinigten Filtrate, zunächst allein, 
und dann nach Zusatz von so viel chlorsaurem 
Kali erhitzt, bis nicht nur jeder Geruch nach 
Schwefelwasserstoff verschwunden ist, sondern 
die Lösung sogar schwach naoh Chlor riecht. 
In dieser völlig oxydierten Erzlösung, welche 
alles in dor Frohe vorhanden gewesene Eisen 
enthält, fällt man letzteres mit Ammoniak, filtriert, 
wäscht mit siedendem Wasser aus, stellt nach 
dorn Auswaschen den für dio Fällung gebrauchten 
Kolben unter, bringt den Eisenniederschlag vom 
Filter in den Kolben und wäscht mit otwa 00 cem 
der verdünnten heißen Salzsäure — entsprechend 
18 cem konzentrierter Salzsäure — die letzton 
Spuren Eisen aus dem Filter, wobei alles Eisen 
im Kolben sich löst. Wir haben jetzt, ebenso 
wie boi dem oben erwähnten einfachen Lösungs- 
verfahren, die für die Koinhardtsche Titration 
richtig vorbereitete Erzlösung, nachdem wir auch 
hier die auf fast 100° erhitzte Flüssigkeit durch 
einige cem konzentrierter Zinnchlorürlösung vor- 
sichtig roduziort habon. 

Benutzt man für das Zinnchlorür eine BU rette 
mit ganz feiner Auslaufspitze, so hat man bei 
oinigor Uebung es viel sicherer in der Gewalt, 
nicht zu viel Zinnchlorür zuzusetzen, als wenn 
man mit einer stark verdünnten Zinnchlorür- 
lösung arbeitet, weil dio Erzlösung sich durch 
diu 1 bis 3 cem der konzentrierten Zinnchlorür- 
lösung kaum abkühlt, und dio Reduktion daher 
momentan erfolgt. Damit fällt das lästige wieder- 
holte Erhitzen bei der Reduktion von selbst fort. 
Nach erfolgter Reduktion bedeckt man den Kolben 
und wartet eine Minute. Dann spritzt man 
seino Innonwand mit etwa fiO cem kaltem Wassor 
ab. so daß dio Temperatur der Erzlösung noch etwa 
öO Q bot rügt, sotzt fiO cem einer wässerigen 
"t'Voigen Suhlimatlösung zu, schwenkt einmal 
den bedeckton Kolben um und wartet wieder 
eine Minute. Eine schwache seidige Trübung 
zeigt au, daß die Reduktion mit Zinnchlorür 
richtig ausgeführt wurde, währond sowohl das 
Ausbleiben dieser Trübung, als auc h eine stark 
milchige oder gar graue Trübung die Probe als 
unbrauchbar charakterisiert. 



Inzwischen hat man eine Waschschüssel von 
Porzellan, welche vier Liter faßt, mit zwei Liter 
kalten ausgekochten Wassors und Hl) ecm Mangan- 
sulfatlösung (Üb cem kristallisiertes Mangansulfat, 
333 com Phosphoreäure spez. Gew. 1,3, 133 cem 
konzentrierte Schwefelsäure im Liter) gefüllt und 
die Flüssigkeit durch Permanganatlösung schwach 
angerötet. In die Sehale bringt man die Erzlösung, 
spült mit etwa 400 cem kaltem ausgekochtem 
Wasser nach und titriert schnell, höchstens inner- 
halb einer halben Minute, bis eben Rotfärbung 
eintritt, womit sich dio Eisenbestimmung erledigt. 
Kontrollbestimmungen werden um nicht mehr 
als 0,1 o 0 von dem zuerst erhaltenen Resultat 
abweichen. 

Wenn von den Chemikern beider Parteien 
genau nach vorstehenden Ausführungen gearbeitet 
wird, so brauchen bei Austauschanalysen keine 
größeren Differenzen als 0,2 o/ 0 vorzukommen, und 
es würde sioh empfehlen, wenn in den Kauf- 
verträgen die Art der Titerstellung sowie der 
Auflösung und Titration des Eisenerzes zum 
mindosten für dio Schiedsanalyse im Sinne meiner 
Ausführungen vereinbart würde. Die Schieds- 
analyse, oder bosser noch dio kontradiktorische 
Analyse, hätte dann schon bei Uebersehreitung 
einer Differenz von 0,25 einzutreten. 

Es wird mir vielleicht der Vorwurf gemacht wer- 
den, daß das vorbeschriebene Vorfahren kompliziort 
sei. Dem möchte ich entgegenhalten, daß wesent- 
liche Vereinfachungen sich schwerlich mit der 
Richtigkeit der Resultate decken werden, sobald 
die zu untersuchenden Erzo Kupfer, Arsen, oder 
durch Salzsäure und Zinnchlorür nicht aufschließ- 
bares Eisen enthalten. 

Angesichts dor großen Kosten, welche man bei 
der Musternahme aufzuwenden pflegt, und in An- 
betracht der großen Objekte, um welche es sieh 
durchweg handelt, dürfte es übrigens gleichgültig 
sein, ob für die entscheidende Eisenbestimmung 
eine Stunde oder ein voller Tag gebraucht wird. 

Duisburg, den 31. Dezember 1906. 
• 

Zu vorstehenden Ausführungen erhält die 
Redaktion noch folgondo Zuschriftf 

Daß das Natriumoxalat als Ursubstanz zur 
Feststellung des Wirkungswortes einer Perman- 
ganatlösung, die nach Reinhardt benutzt werden 
soll, sehr wohl dienen kann, ist in meinem Aufsatze 
(„Stahl und Eisen* 1<KX5 Nr. 24 S. 1477) nicht be- 
stritten, sondern es sind für die Uebereinstimmung 
des Oxalattiters mit dem Titer auf analysiertes 
Eisen in oxydiortor salzsaurer Lösung analytische 
Beweise erbracht, worden. Im scheinbaren Gegen- 
sätze dazu steht eine kürzlich in der Chein.-Ztg. 
U107 Nr. 7 veröffentlichte Arboit Kindors,* nach 

* Eine Erwiderung auf diese letztere wird 
Dr. Lehnkering dorunächät in derselben Zeit- 
schrift erscheinen lassen. Die Red. 



Digitized by Google 



C. Februar 190". Zuschriften an die Redaktion. Stahl und Emen. 205 

<ler die dort angegebenen Unterschiede zwischen beitot; wird dio Monge das orsteren auf 0,0 g 

diesen beiden Arten der Titorstellung rocht er- erböbt und die der letzteren auf 20 cr-m erniedrigt, 

lieblich sind. Es ist aber zu beaebton. daß Kinder dann fallen praktisch die beiden Titorwortc zu- 

m it etwa 0,3 fr Eisen und 2ö ccm Salzsäure ur - sammon. A. Müller. 



Geraderichtmaschinen mit auto 

In Nr. dieser Zeitschrift ist eine anscheinend 
sehr zweckmäßig kniist ruiorteGeruderichtmaschino 
für feineres Rundeisen beschrieben. Die Verwen- 
dung derartiger Richtmaschinon bedingt aber ein 
sehr wenig rationelles Fabrikationsvorl'ahron, in- 
dem das gerade und sauber aus dem Fertiggerüst 
kommende Rundeisen erst aufgehaspelt und dann 
wieder geradegerichtet wird. Durch dieses Go- 
radorichton wird das Rundeisen mit kleinen 
Knicken versehen und rostot sehr leicht. Bisher 
war man aber zu diosom Verfahren gezwungen, 
weil man bei größeren Produktionsmengen das 
Walzmateriitl nicht schnell genug hinter der 
Straße entfernen konnte. Der kürzlich verstor- 
bene Oberingeniour Nest mann hat auf dem 
Walzwerk Haidhof der Maximilianshütte «las Stab- 
durchfiohlagverfahren D. R. P. Nr. 17HDT 4 ein- 
geführt. Dieses Verfahron, welches sowohl von 
Hand als auch maschinell durchgeführt worden 
kann, gestattet auf einfache Weise, den Stab 



matischer Abschneidevorrichtung. 

wiilirerid dos Walzons hinter dem Fertiggorliste 
in Laugen entsprechend dem hinter der Straße 
vorbandenou Platze zu zerschneiden und damit 
beliebig große Blockgewichto in einem Zuge aus- 
zuwalzen, ohne daß das Rundeisen aufgehaspelt 
werden muß. Man spart dadurch die Arbeit des 
Richtens und erhält schönes kuickfreies und 
nicht rostendes Rund- und t^uadratoison. 

Mit, Rücksicht auf dieses Verfahren haben 
auch schon verschiedene Foinwalzwerke von der 
Beschallung weiterer Lichtmaschinen abgesehen. 

Der Verstorbene, welcher kurz vor seinem 
Tode erst die Leitung des Werkes Haidhof auf- 
gegeben bat, hinterlaßt mit seinem Verfahren, 
das zu seinem Andenken in dieser Zeitschrift 
demnächst ausführlich beschrieben werden soll, der 
deutschen Eisenhüttonindust rio ein schönes Frbe. 

S t. .1 oh a n n (Saar!. 

Dipl.-lng. Ant. Schöpf. 



Die Verwendung des Flammofens in der Gießerei, insbesondere zur Schmelzung 

von schmiedbarem Guß. 

Auf der Versammlung deutscher Gießerei- Material unterstützt, den Vorzug. Nächst der 
Fachleute zu Düsseldorf am S. Dezember KKiti Eigenschaft des günstigsten Flüssigkeitsgrades 



wurde ein interessanter und auch zeitgemäßer 
Vortrag über die Verwendung der Flammofen 
in der Gioßoroi gehört, dessen Abdruck jetzt in 
„Stahl und Eisen* Heft 1 und 2 erschienen ist: 
derselbe dürfto in der technischen Welt wohl eine 
weite Verbreitung linden. Auf Seite r>"> Hoft 2, 
in dem Absatz über die Verwendung von Flamm- 
öfen (mit Gasbetrieb) heim Stahlfnrmguß, Hildo 
ich eine kritische Erwähnung meines Vorschlages 
zu einer Einteilung der kohlonstuffarinon ( Iliß- 
arten nach ihren Wandstärken und Gewicht mit 
angeschlossener Empfehlung der in dieser Be- 
ziehung geeignet erscheinenden Botriebsvorrieh- 
tungen. Auf Grund meiner langjährigen Erfah- 
rungen in der Praxis kam ich zu dem Schluß, 
flir dio schwachen und kleinen Gußstücke das 
Tempergußverfahren, also das „G 1 ü b f r i seh on" , 
für die Teile von ungefähr 10 bis SO mm dio 
Kleinbessemerei, also das ,VV i n d f r i s eh o n" , 
für allo stärkeren und schworen Gußstücke den 
Siemens-Martinofen, d. i. das „Herdfrischen" 
zu empfohlen. Besonders waren mir flir die er- 
wähnte Gußeintoilung zur Wahl der geeignetsten 
Betriobsapparate zunächst die vorkommenden 
Differenzen in den Wandstärken eines Stahlguli- 
stückes maßgobend. Selbstverständlich hat die 
Vorrichtung, welche das Gießen mit Massigstem 

TU 



dienten mir zur Richtschnur für die Beurteilung 
dor Zweckmäßigkeit einmal dio Hoho der Ge- 
stehungskosten, ein andermal die Möglichkeit dos 
besten Vergiolieus der fertiggestellton Stahlmasso 
auch für weniger starke Stücke. Daß dio kloinen 
und düimon Gußstücke, besonders in Hoblform, 
nur mit dem Tempergußverfahren rationoll her- 
zustellen sind, wird allseitig anerkannt. Ob nun 
hierbei die Maßgrenze auf ß oder 9 mm gestockt 
wird, ist gleichgültig. Wenn ich also von «lieser 
Höchstgrenze dos Tempergusses an die Stahlguß- 
stllcke mit ansteigenden Wandstärken bis zu 
SO mm «lern Kloinkonvortor zuteile, so leitete 
mich dabei folgender Go<lanke: Der im Klein- 
konverter frisch orblasene Stahl oder das Fluß- 
oison kann bei einem nicht so umfangreichen 
Betrieb etwas höher in den Selbstkosten kommen 
als bei einem Martinofen von 4 bis Ii t Fassung. 
Deshalb soll die Kleinbirne schwächere Stücke, 
dio vielleicht auch Form- oder Gußschwierig- 
koiten einschließen, in ihre Produktion mit hin- 
einziehen, um bei den bessoreu Verkaufspreisen 
derselben den gewonnenen Stahl höher zu ver- 
werten. Die starken und schweren Stahlguß- 
stücke fallen durch die Verhältnisse selbst dem 
Martinofen als Produktion zu. weil «lersolbo den 
Stahl in großer Masse und Gewicht wohlfeiler 
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herstellen und darum den (hiß billiger liefern 
kann. Als ein wesentlicher Faktor in dieser 
Rechnung kommt aber noch die Krage des 
hosten Vorgießons das erzeugten Stahles in Er- 
wägung. Liißt die Kleinhirne in Pausen von 
jo einer Stundo ein günstigeres Vergießen ihres 
flüssigen Inhaltes von 7(K) bis 1000 kg mich für 
kleinere bis mittelgroße Stücke zu, oder der 
Martinofen von wonigstons 3 bis 4 t Fassung bei 
einem einzigen Guß ohne Unterbrechung? Hier 
neigt sich die Entscheidung sicher dem Klein- 
konvorter zu, da der kleine Martinofen mit 1 t 
Fassung wohl mehr dem Temperguß als Schmelz- 
ofen, als dorn Stahlguß zu einem rationellen Ho- 
trieb dienstbar gemacht werden dürfte: dazu 
kommt er zu teuer in seiner Anlage. Aus diesen 
aufgerührten Gründen halte ich meine Einteilung 
dor Botriobsvorrichtungen für die bezeichneten 
Gußstufen aufrecht, wenn dieselbe auch in der 
folgenden Diskussion von einer Soito als „unhalt- 
bar" bezeichnet wird. Der Herr Vortragende 
war nun eigentlich seinem Vorsatz, die viel- 
erörterte Frage über den Vorzug eines Klein- 
konverters gegenüber dem Martinofen nicht erst 
anzuschneiden, nicht treu geblieben. In diesem Ver- 
gleich findet man wohl die Vorzüge des Martin- 
ofens, aber nicht seine Schattenseiten hervor- 
gehoben, beim Kleinkonvertor aber das Gegen- 
teil. Der kleine Martinofen dürfte denn doch 
nicht so rasch als Fniversalofen, der den Kupol- 
ofen und die Kloinbirne in Fortfall bringt, seine 
Siegeslaufbahn vorfolgen, und dies ist die Ver- 
anlassung zu diesen Zoilen. Dem außenstehenden 
Leser ohne eingehende Kenntnis des Innoron 
eines Stahlgießereibetriobes und Erfahrung in 
demselben wird vielleicht diese Darstellung zur 
l'rteilsfassung genügen, trotzdem die Tatsache 
der Aufstellung kleinor Bessemerbirnen neben 
dem Martinofen dieser Ansicht widerspricht. Der 
im Betrieb stehende und verantwortungsreiche 
heiter wird aber den Unterschied bald heraus- 
finden und weniger Optimist in der Beurteilung 
sein. Ich bin ein Freund der Flammöfen, die 
mir jahrelang bewährte Dienste geleistet haben, 
und empföhle sie, schon aus Dankbarkeit in allen 
geeigneten Fällen, auch die Martinöfen für die 
Stahlgießerei anstandslos, aber nie bedingungslos. 
Für die Tempergießerei hat der Gasllammofen 
Vorteile, ist aber nicht ohne Schattenseiton. Er 
bietet das Beinhalten des schmelzenden Eisens 
und den Fortfall dor teueren und oft lästigen 
Tiogelschmolzorei. Diesem Wert gegenüber steht 
erstens dos nicht geringe Anlagekapital von un- 
gefähr 25011) * und die schwerwiegende Bedin- 
gung des Dauerbetriebes ohne Unterbrechung 
Tag und Nacht. Der kleine Martinofen ist also 
eine Einrichtung des Großbetriebes und recht- 
fertigt seinen Namen nicht. Er verlangt die 
Massenproduktion, und diese wird ihm verschafft 
im Zwang der drückenden Verhältnisse mit 



Schmelzon zum Tomperguß, zum Stahlguß und 
zum Grauguß; ist dieses Programm zu Ende, 
dann worden Stahlblücke gegossen, die nicht 
selten ohne Nutzen, zeitweise vielleicht mit 
Schaden, verkauft worden, vorausgesetzt, daß 
Absatzstellen erreichbar sind. Dies das voll- 
ständige Bild, welches für weniger große Betriebe 
zur Instruktion notwendig ist. Als Gegenstück 
für mittlere und kleinere Verhältnisse erbaue ich 
daher zu wechselndem, auch unterbrochenem Be- 
trieb einen Kleinkupolofen, der nachweislich im 
Betriebe von t^ualitäts-Tempergießoreion Rhein- 
lands, Westfalens und im gesamten Deutschland 
dus Eisen so rein schmilzt, daß eine Verschlech- 
terung der Güte und Reinheit trotz scharfer 
Untersuchung nicht wahrnehmbar ist. Dieser 
Ofen schmilzt mit geringem Koksvorbrauch das 
flüssigste Eisen tadellos herunter, und es kann 
abschnittweise auch bei kleineu Mengen die 
Eisengatt iorung gewechselt werden. Er wird 
nach Bedarf mohreremal im Tage in Betrieb ge- 
setzt und kostet nicht mehr als etwa 450 jo 
nach Ausführung. Die zunehmende Verbreitung 
desselben erweist vollständig seinen Wort, be- 
sonders Tür die Vorhältnisse der .Jetztzeit ! 

Zur Klärung der Frage, ob die Kleinbirne 
gegen den Martinofen einen flüssigeren Stahl er- 
bläst zum Guß schwaehwandiger und auch län- 
gerer Maschinenteile, möchte ich mir noch einen 
kleinen Beitrag aus meinen Erfahrungen erlauben. 
Bei einer Anlage in Russisch-Polen wurde mit 
meiner Kleinbirne aus nissischem Eisen so flüs- 
siger Stahl erblasen, daß damit viole Teile des 
kleinen schmiedbaren (Süsses von 2 mm Stärke 
an und darüber boi einer größeren Anzahl von 
Modellen in einem Formkasten gegossen wurden. 
Zusetzen muß ich, daß dies gegen meine Anord- 
nung geschah, woil ich für diesen Zweck Tomper- 
öfen erbaut hatte; ich halte dies nicht für vor- 
teilhaft und rationell, über aus Rücksicht für die 
Zeitersparnis wurde zeitweise gegen das Gebot 
gehandelt. Nohen hervorragenden Fachleuten 
der Stahlindustrio haben auch zwei Stahlwerks- 
direktoren dor größten Hüttenwerke Ober- 
scblesions mit Martinofenbetrieb diese erwähnte 
Bessemereianlage besichtigt, und haben sich vor 
ihren Augen Stahl mit flüssigster Eigenschaft 
und Zähigkeit erblasen lassen; sie, als Autoritäten 
auf diesem Gebiet, prüften und gaben unum- 
wunden die Ueborlogonhoit de« Stahles und der 
kleinen Birne zu. Dies nur ein Beispiel, auch ge- 
steho ich es gern zu, daß ich solche Resultate 
auch noch bei anderen Kleinbirnen, die nicht 
von mir erbaut waren, gefunden habe. An- 
schließend au ilie Hitze und Flüssigkeit des 
Bessemerstahles muß als folgerichtige Fort- 
setzung auch das Formen und Fertigstellen der 
(iußformeu vergleichsweise zwischen Martinofen 
und Kleinhirne beleuchtet wordon, weil gerade 
bei diesem Streit die Vor- und Nachteile fast gar 
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nicht in Berücksichtigung gezogen werdon. Jeder 
Stnhlmunn weil), daß die Stahlgußformon für den 
Martinofenstahl nicht stark genug getrocknet 
werden können; die teuoro Formmasse derselben 
vorlangt fast ein Rothronnen oder Totbrennen. 
Dazu ist aber eine großo Anzahl von Trocken- 
kammern und Trockonvnrrichtungen notwendig, 
die wieder ein nicht geringes Quantum von 
Brennmaterial verlangen. Der Martinstahl ist 
also in dieser Beziehung etwas sehr anspruchs- 
voll und rächt sich beim Versagen seiner 
WUnscho mit unheilvoller Unruhe beim Guß. 
Im Gegensatz hierzu ist der Bessemerstahl an- 
spruchslos wie ein Aschenbrödel, dessen Vorzüge 
gar nicht richtig gewürdigt und beachtet werden. 
Er verlangt meistens nur eine Gußform von bil- 
ligem Fonnmaterial mit schwachem Trocknen, 
bald wie Grauguß; er begnügt sich in vielen 
Fällen sogar mit eitler nassen, angetrockneten 
Form. In einem Formkasten können auch 
mehrere Stücke eingeformt werden, und werden 
bei der nötigen Voreicht gut. Diese Ersparnisse 
an Fonnmaterial, Formerlohn, Trocken- und 
Transportkosten usw. beziffern sich auf gegen ^O'Vo 
der Formereikosten. Solche Vorteil© fallen beim 
Betrieb und bei Berechnung der Herstellungs- 
kosten sogar schwer in das Gewicht, weshalb 
ich, im Interesse der K 1 o i n b ess o m e r e i , 
diese bei einer Vergleichst udie auch hervor- 
gehoben sehen möchte. Nur zu oft hört man 
darüber abfällige Urteile. 

Die Vorteile der Kleinbessemerei für einen 
wechselnden Betrieb und Bedarf an Stahlguß 
sind bekannt. Als Ergänzungsgliod eines größeren 
Kisengießereibetriebes ist sie mit ihrem kleinen 
Anlagekapital (10 ODO bis 12000.4) bald Not- 
wendigkeit geworden. Selbst bei dem schlimm- 
sten Fall der Abstellung dieses Stahlgießorei- 
het riebe« und deren Modiiikationen dürfte die 
Einrichtung ohne großen Vorlust noch willige 
Käufer finden. Hin Martinofen aber repräsentiert 
nach seiner Kaltlegung wenig mehr als einen 
Haufen alter Ziegelsteino. Auch dieses „Rospico 
finem" wird jeder weitersohende Industrielle und 
technische Beamte im Auge behalten, sobald es 
sich um eine Erwägung des „Für" und „Wider» 
handelt. 

Dresden- A. 7, im Januar 1907. 

Carl Hott 
(Tori>.-r In H«ll. ». d. S»«l. ». 



Auf da* Schreiben von Hrn. Rott erwidere 
ich folgendes: Hr. Rott begeht mit seinem be- 
dingungslosen Lob des Kloinkonverters den Fehler, 
den er mir zu Unrecht vorwirft, und bekämpft 
in seinem Uebereifer Behauptungen, die ich gar 
nicht aufgestellt habe. Es hat mir nicht« ferner 



gelegen, als mit meiner Polemik gegen den Rott- 
schen Lehrsatz, den selbst Hr. Unckenbolt, 
welchen jedenfalls auch Hr. Rott zu den , Ein- 
geweihten" rechnen muß, in der Besprechung 
als unhaltbar bezeichnete, das Kleinkonverter- 
verfahren abzutun. Meine Ausführungen gipfelten 
darin, don Martinofen für die Schmelzung von 
Temperguß als den bestgeeignoten Ofen zu 
bezeichnen, wofür mir der Beweis gelungen sein 
dürfte. Insbesondere liegt seine Ueberlegenhoit 
gegenüber dem Kupolofen klar zutage, dessen 
Nachteile chemisch-metallurgischer Natur sind 
und daher auch nicht durch eine besondere Ofen- 
konstruktion behoben werden können. Hat sich 
nun eine Temporgießorei zur Anlage eines Martin- 
ofons entschlossen, so liegt die Erzeugung auch 
von größeren Stahlgußstücken, die oinor Tom- 
perung nicht mehr bedürfen, sehr nahe; os lassen 
sich dann ohne irgend einen Zwang alle vor- 
kommenden Gußstücke beliebiger Wandstärke aus 
dein einen Ofen herstellen, und die Anlage eines 
Kupolofens und eines Kleinkonvertere für be- 
stimmte Wandstärken ist überflüssig. Mehr habe 
ich nicht behauptet, und mehr dürfte ein Un- 
befangener auch nicht aus meinen Ausführungen 
entnommen haben. Meinem Vorsatz, den Unter- 
schied zwischen Martinofen und Kloinkonverter 
im allgemeinen nicht zu behandeln, bin ich also sehr 
wohl treu geblieben; die Vor- und Nachteile der 
Kleinbessemerei in einem Vortrag über die An- 
wendung des Flammofens in der (iießorei her- 
vorzuheben, hatte ich aber durchaus keine Ver- 
anlassung. 

Daß eine Martinanlage zur Schmelzung von 
schmiedbarem Guß auch hei täglich nur zwei bis 
drei Schmelzungen rentabel arbeitet, beweisen 
dio im Betrieb befindlichen Aulagen zur Geniige; 
wenn ich von einer Ausnutzung der Ofenwärme 
auch bei Nacht gesprochen habe, so sollte damit 
der Weg angedeutet werden, auf dem die Anlage 
noch rationeller gestaltet worden kann. Speziell 
habe ich von der Herstellung von Blöcken, was 
Hr. Rott übersehen zu haben scheint, nur in- 
soweit gesprochen, als ich sie für Gießereien mit 
eigenen Maschinenfabriken in liegenden weitab 
von Industriezentren empfahl, die auf diese Weise 
ihren eigenen Schrott zur Erzeugung von 
Schmiedeblöcken, die sie sonst teuor bezahlen 
müßten, günstig verwenden können: jedenfalls 
kann von dem Verkauf solcher Blöcke ohne 
Nutzen, womöglich mit Schaden, nicht die Rede 
sein. Im übrigen habe ich keine einzige Ver- 
wendungsmöglichkeit des Martinofens genannt, 
dio nicht praktisch erprobt ist. Das Verwon- 
dungsgebict dos Murtinofens ist eben vielseitiger 
als das der Kleinhirne. 

Hörde, den 21. Januar 11X17. 

Dr-Inj Orihnkirchen. 
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Patentanmeldungen, 

welche von dem angegebenen Tage an während 
zwtierMonilezur Einsichtnahme für jedermann 
im Kaiserlichen Patentamt in Berlin ausliegen. 

10. Januar 1907. Kl. 7 a, R 43 291. Walzen- 
gerüst. Kriminell Route, Duisburg. 

Kl. 2Cd, 1) 15 450. Verfahren, Braunkoblen- 
generatorgas für die Fortleitung auf weiter« Strecken 
und für Motorenbetrieb geeignet zu machen. Deutsche 
Continental-Üas-Gesellsohaft und Dr. Julius Bueh, 

DoSSftU. 

Kl. 31c, Z 4951. Vorfahren zur Herstellung von 
Kohrwänden oder Röhrenapparaten ; Zu», z. Patent 
157 134. Dr. Otto Zimmermann, Ludwigshafon u. Hb. 

14. Januur 1907. Kl. 7 b. T 10 05t,. Drahtzieh- 
maschine mit schwenkbarem Ziehmatrizonträger. Hugh 
L. Thompson, Waterburv (Conn., V. St. A.); Vertr.: 
E. W. Hopkins und ' K. Osius, Patent-Anwälte, 
Herlin SW. 11. 

Kl. 7e, (i 22 871. Ziohmatrizo zur Herstellung 
Ton Hohlkörpern au« Bloch oder Pappe. Karl Goß- 
weiler, Selm arzenberg i. S. 

Kl. 18e, M 28 004. Vorrichtung zum Hurten von 
Kratzenzähnen unter Benutzung einer die llärte- 
tlüssigkoit aus einem Behälter beraufbebenden rotie- 
renden Trommel. Mechanische Kratzenfabrik Mitt- 
wnida, Mittweida i. Sa. 

Kl. 24 e, D 17 39«. Selbsttätig sich regelnder 
Brenner für Gasfeuerungen. Wladimir Albin Do- 
linski, l'atrotn. Oestcrr.-Sehl.; Vertr.: C. Gronert und 
W. Zimmermann, Patent-Anwälte, Berlin S\V. 01 . 

Kl. 24c, K 31091. Fouerungsanlago für Dampf- 
keHHel mit Koksofen-, Schwel- oder Ähnliehen ( lasen, 
die vorher nach Art des Bunsenbrenners mit der 
Primflrluft gemischt und entleuchtet sind. Heinrich 
Koppers, Essen u. d. Kühr, Isettbcrgatr. 30. 

Kl. 24e, M 28040. Gaserzeuger, dem Brennstoff- 
pulver in Vermischung mit Luft zur Verbrennung zu- 
geführt wird und ans dum das erzeugte (ias zweck* 
Reduktion durch einen mit glühendem Koks an- 
gefüllten Schacht geleitet wird. George« Marronnet, 
Paris; Vertr.: <_'. Fehlort, G. Loubier, Fr. Harmsen 
und A. Rüttner, Patent-Anwälte, Berlin SW Gl. 

Kl. 24 f, R 40511. Zweiteiliger Roststab mit 
einem Kanal zur Zuleitung von flüssigem Brennstoff 
oder von Luft in die Feuerung. Oskar Bender, 
Treptow bei Berlin, und Fritz Heiliger, Andernach 
am Rhein. 

Kl. 27c, K 32 ISO. Spaltdichtung für Kreiacl- 
geblüse. James Keitb, London; Vertr.: B. Kaiser. 
Patent- Anwalt, Frankfurt a. M. 1. 

Kl. 31b, 1' 2890. Formmaschine mit auf Rollen 
gelagerter Wendeplatte. Otto l llrii b, Leipzig. RitUr- 
felderstraße .'(, und Wilhelm Ehrhardt, Vetschau. 

Kl. 31c, T 11570. Diagrammtafel zur l'ebcr- 
wachung und Steuerung zweier getrennt gesteuerter Prott- 
kolhen bei zur Erzeugung von dichten Blöcken in 
konischer Form dienenden Pressen. Thyssen & < 'omp., 
Mülheim a. d. Ruhr. 

Gebrauchsmustercintragungcn. 

14. Januar 1907. Kl. 1 a, Nr. 29tl 090. Schattel- 
sieb mit Schaukelbewegung. Vereinigte Schmirgcl- 
und Maschinen-Fabriken Akt.-Ges. vorm. S. Oppenheim 
.V Co. und Schlesinger & Co., Hannover, Haitiholz. 

Kl. 49b. Nr. 295 *29. Kaltsäg« mit an schwenk- 
barem Rahmen aufgehängten, durch Schneckenräder 
angetriebenen Randsugchrhcihen. (iustav Wagner. 
Reutlingen, Würt (ein borg. 



Kl. 49b, Nr. 295 803. Stempelpresse mit 
rückbarem Stempel. Kargos - Hammer, Maschinen- 
fabrik, Akt.-Ges., Rraunschweig. 

Kl. 49 h, Nr. 295 800. Stempelpresse mit aus- 
rückbarum Stempel. Karges - Hammer, Maschinen- 
fabrik, Akt.-Ges., Braunschweig. 

Kl. 49e, Nr. 295 838. Fußtritthammer mit Vor- 
richtung zum Schrägschlagen. Charles Cales und 
Wilhelm Mallin, Möllu i. Lbg. 



Deutsche Reichspatente. 



KI. 




7 a, Nr. 172504, vom 25. November 1904. 
Wilhelm Vassen in Forst bei Aachen. 
Wahenjuinr :ur Bearbeitung der Flansehkanten bet 
IValttrerken zun» Auswalzen ron H- und J- Eisen mit 

schräg aufgebogenen 
Flanschen. 

Bei den bisheri- 
gen Walzwerken für 
H- und J-Eisen mit 
schräg aufgeboge- 
nen Flanschen tritt 
bei längerem Ge- 
brauch eine Gratbil- 
dung ein, trotzdem 
der Kaliberschluß 
durch wechselweise« 

Uebergreifen der 
Walzen gebildet wird. 

Zur Vermeidung 
dieses Uebelatandes 
ist für die Bearbeitung der Kanten der Flanschen 
ein den Steg e und die inneren Flanschseiteil d des 
Werkstückes führendes Walzenpaar vorgesehen, desseu 
die inneren Flanschseiten führende ballige Teile m 
an den Enden mit Hinterdrehungcn a versehen sind. 
Diese gewähren der Verdickung der Flanschenenden 
infolge der Anstauchung während des Walzens freien 
Raum. Ferner sind zur Bearbeitung der Kanten der 
Flanschen Walzbahiien b vorgesehen, die eine geringe 
Neigung nach den äulleren Flanschseiten c haben, um 
ein Abbiegen der Flanschen von den Walzenballen m 
zu verhüten. 

Kl. 81b, Nr. 172093, vom 9. Dezember 1904. 
Hermann Röchling in Hagen i. W '. Verfahren 
und Vorrichtung zur Herstellung von Sandformen 
durch Preßluft/ 

Dur Formsand wird aus dem geschlossenen Be- 
hälter «, der zwischen dem Form- oder Kcrnkasten k 
und einem Sandvorratabobälter * eingeschaltet ist. 





durch stoßweise zugelassene Prellluft in den Form- 
oder Kerukasten h hineinbefördert und hier ver- 
dichtet. Die Prellluft wird durch ruckweises Ooffuen 
de« Dreiwegeliabnes h plötzlich in den Druckbehälter a 
ein- und wieder ausgelassen. Hierbei öffnen und 
schließen sich die Verschlüsse g des Kastens « und 
lassen entsprechend Sand nachtreton. 
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Oesterreichische Patente. 

Nr. 217S». Charles Albert Keller in 
Pari«. Vrr fahren zur Herstellung ron Stahl. 

Der Inhalt verschiedener Schmelzöfen (Kupolofen) 
wird in eine fahrbare Gießpfaune abgestochen, in die 
von oben Kohlenelektroden eingesenkt werden Können, 
um den Inhalt beliebig hoch zu erhitzen. In der 
Gießpfunne erfolgt eine gleichmäßige Durehmischung 
der verschiedenen Produkte, auch kann hier durch 
Zugab« von Oxyden und dergl. eine Reinigung des 
Eisenbades und ein Fertigmachen desselben zu Stahl 
erfolgen. 

Nr. 28 108. Emil Sorraia in Luxemburg. 
Verfahren zur Erzeugung ron Höh- oder schmied- 
barem Eisen unmittelbar aus Erzen. 

Die Erze werden mit den erforderlichen Zuschlügen, 
aber ohne Brennstoff in einen .Schachtofen aufgegeben, 
an den unten seitlich ein Generator angebaut ist und 
hier mit dem Schachtofen einen einzigen Ofenraum 
bildet. Der (ienerator wird mit Brennstoff (Stein- 
kohle) beschickt, und diese durch Gebläsewind, der 
durch mehrere Düsen in den (ienerator cingeblasen 
wird, verbrannt. Durch die Hitze findet eine Destil- 
lation der Kohle Btatt, deren heiße Destillutionsgase 
in dem Schachtofen hochsteigen und die Eisenerze 
zu MetallBchwamm reduzieren, der im unteren Teil« 
des Schachtofens durch die dort herrschende Hitze 
geschmolzen wird. 

Britische Patente. 

Nr. 60, vom Jahre 1906. Tom Cobb King 
in New York (U. S. A.). Verfahren, feinkörnige 
Erze, Kiesabbrfinde usw. zu entschwefeln und zu 
agglomerieren. 

Erfinder hat gefunden, daß feinkörnige Erze, 
Flugstuub, Kiosabbründo usw. sich ohne Anwendung 
eines Bindemittels agglomerieren und, sofern sie 
Schwefel enthalten, von diesem dadurch befreien 
lausen , daK die Erze vor dem Einbringen in einen 
mit Wassergas betriebenen Drehofen stark mit Wasser 
angenetzt werden, so daß sie zusammenballen. Wahrend 
der Erhitzung in dem Drehofen verlieren sie zwar 
ihr Waaser, bleiben aber besser zusammen, bis die 
Sinterung erfolgt und werden vollständig entschwefelt. 

Nr. 29HS, vom Jahre 1906. We s t m a n I'rocess 
Company in Jersey City, Hudson (V. St. A.|. 
Verfahren, Eisenerze zu reduzieren. 

Die Erze werden mit einem geringen Kokszusatz 
(:iOo) in einem Schachtofen lediglich durch Gase, die 
in einem mit dem Schachtofen verbundenen Generator 
erzeugt werden, zu Metallschwamm reduziert, der nach 
beliebigem Verfahren woitor verarbeitet wird. 

Das Reduktionsgas wird folgendermaßen erzeugt: 
Luft wird durch ein System von stehenden Röhren 
getrieben, die von einem Gemäuer umschlossen sind 
und durch die abziehenden Gase des Schachtofens 
unter Zuleitung von Luft beheizt werden. In die 
Rohre wird Wasser (4 bis ti°o) eingeleitet, das ver- 
dampft und mit der Luft gemischt in den vorgenannten 
Gaserzeuger durch eine Anzahl von Formen ein- 
geblasen wird. Dor Gaserzeuger wird mit Koks und, 
um die Heizgase frei von Schwefel zu bekommen, 
mit einem Zuschlag von Kalk beschickt. Die entstehen- 
den Gase (Kohlenmonoxyd und Wasserstoff) werden 
durch glühenden Koks geleitet, um sie vollständig 
von Kohlensäure zu befreien, und mit einer Temperatur 
von etwa 1100" 0. in den Erzschachtofen eingeleitet. 
Die Temperatur von 1IOO' J (J. ist für die richtige 
Durchführung der Erzreduktion wichtig und deshalb 
möglichst innezuhalten. Erreicht wird dies durch 
eine entsprechende Zugabe von Wasser zu der in den 
Generator eingeblasenen Luft, wodurch eine regelbare 
Tomperaturerniedrigung bewirkt wird. 



Nr. JU20, vom Jahre 1905. Everard Hesketh 
in London und Frank Ainsworth Willcox 
in S u n d e r I u n d. Verfahren, Gebläseluft ron ihrer 
Feuchtigkeit zu befreien. 

Die von den Geblüsetnasehiuen kommende und 
durch tlie Verdichtung erhitzte Luft wird in einem 
stehenden Zylinder durch in einer Kältemaschine stark 
abgekühltes Wasser, welches durch in dem Deckel 
des Zylinders angebracht« Brausen der unten ein- 
tretenden warmen Gebläseluft entgegengeführt wird, 
stark abgekühlt und seine sich hierbei verdichtende 
Feuchtigkeit in einem zweiten Zylinder, den die Luft 
in drehender Bewegung (infolge tangentialer Ein- 
führung! durchströmt, ausgeschleudert. Diu Abkühlung 
und Zentrifugierung kann in hintereinander geschal- 
teten Apparaten w iederholt werden. Die so entwässerte 
Luft wird dann erst unter Durchleitung durch einen 
Winderhitzer zur Verbrauchsstelle geleitet. 

Nr.»110, vom Juhro 1904. Benjamin T a 1 1» o t 
in L e e d s. Herdofenrerfahren. 

Erlinder sehlügt vor, die Wärme und den Gehalt 
an Kisenoxyden der dem Roheisen zugesetzten 
frischend wirkenden Sehlacke dadurch möglichst aus- 
zunutzen, daß die Schlacke des Herdes bezw. Ofens, 
in dem gerade eine Charge fertiggemacht wird, auf 
den Herd bezw. in den Ofen übergeführt wird, wo 
eine frische Roheisenehargc verarbeitet wird. So wird 
die der Sehlacke innewohnende Hitze zur Erhitzung 
des Roheisens und ihr Gehalt an Eisenoxyden zum 
Frischen desselben ausgenutzt. Zweckmäßig wird das 
Verfahren in einem Ofen mit zwei durch einu Brücke 
voneinander getrennten Herden ausgeübt, doch können 
auch zwei Oefen mit je einem Herde benutzt werden. 
Alsdann wird die Schlacke des einen Ofens in den 
andern übergeführt. 

Amerikanische Patente. 

Nr. S0£17<L Samuel Shcldon und Alexander 
Hamilton in Buffalo. Gu-htrernchluß. 

Bei den bekannten Ausführungsformon von Gicht- 
verschlüssen mit Doppelglocken hat es sich als ein 
Nachteil herausgestellt, daß, wenn die Erze oder der 
Brennstoff mehr auf eine Seite des Fülltrichters ge- 
schüttet wurden, sie sich nachher auch ungleichmäßig 

in der Gicht selbst 
verteilten. Gemäß 

der Erfindung 
wird nun zwi- 
schen die beiden 
Fülltrichter <« und 
b ein konischer 
Führungsring c 

eingeschaltet, 
dessen obere Oeff- 
nung weiter als 
der untere Rand 
des Trichters a 
und dessen untere 
OelTnung enger 
als der obere 
Rand des Trich- 
ters b ist. Der 
Führungsring ist 
z. H. durch Ket- 
ten </ in wagerechter Richtung frei beweglich auf- 
gehängt und kann durch zwei im rechten Winkel 
stehende Verstellvorrichtungen e verschoben werden, 
wobei besondere Anzeigevorrichtungen «len Grad der 
Verschiebung angeben. Durch die Verstellung des 
Ringes kann die freie Durchgnngsöfl'iiung für den 
Durchtritt des aufgegebenen Gutes so verändert wer- 
den, daß das ungleichmäßig aufgeschüttete Gut sich 
im Trichter b wieder gleichmäßig verteilt und auch 
so in den Ofen gelaugt. 
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Sltatittitcfxs. 



27. Jahrg. Nr. 6. 



Statistisches. 

Ein- und Ausfuhr des Deutschen Reiches in den Monaten März-Dezember 1906. 



Eisenerze; eisen- oder manganhaltige Gasreinigungsmasse; Konverterschlackcn; 

ausgebrannter eisenhaltiger Schwefelkies (237 o)* 

Manganerze (237 h) 

Roheisen (777) 

Brucheisen, Alteisen (Schrott); Eisenfeilspane usw. (843a, 843h) 

Köhren und Röhrenformstücke aus nicht schmiedbarem Guß, Hähne, Ventile usw. 

(778a u. b, 779a u. b, 783e) 

Walzen aus nicht schmiedbarem Ouß (780a u. b) 

Maschinenteile roh u. bearbeitet** aus nicht schmiedb. (Juß (782a, 783a— d) 
Sonstige Eisengußwaren roh und bearbeitet (781a u. b, 782b, 783f u. g.) . . . 
Kohluppen ; Rohschienen ; Rohblöcke; Brammen; Torgewalzte Blöcke ; l'latinen; 

Knüppel; Tiegelstahl in Blöcken (784) 

Schmiedbares Eisen in Stäben: Träger (J-, j_J- und _I |_-Eisen) (785a) 

Eck- und Winkeleisen, Kniestücke (785 b) 

Anderes geformtes (fassoniertes) Stabeisen (785c) 

Band-, Reifeison <785d) 

Anderes nicht goformtes Staheisen; Eisen in Stäben zum Einschmelzen (785 e) 

Grobbleche: roh, entzundert, gerichtet, dressiert, gefirnißt (786a) 

Feinbleche: wie »or. (786b u. e) 

Verzinnte Bleche (788a) , . 

Verzinkte Bleche (788b) 

Bleche: abgeschliffen, lackiert, poliert, gebräunt usw. (787, 788 e) 

Wellblech ; Dehn- (Streck)-, Riffel-, Waffel-, Warzen ; andere Bleche (789a u. b, 790) 

Draht, gewalzt oder gezogen (791 a — c, 792a — e) 

Schlangenröhren, gewalzt oder gezogen; Röhrenformstücke (798a u. b) . . . 

Andere Röhren, gewalzt oder gezogen (794a u. b, 795a u. b) 

Eisenbahnschienen (796 a n. b) 

Eisenbahnschwellen, Eisenbahnlascben und l'ntcrlagsplatten (796c u. d) . . . 

Eisenbahnachsen, -radeiBen, -räder, -radsätze (797) . 

Schmiedbarer Guß; Schmiedestücke *•• (798a— d, 799a— f) ... 

Geschosse, Kanonenrohre, Sägeznhnk ratzen usw. (799g) 

Brücken- und Eisenkonstruktionen (800a u. b) 

Anker, Ambosse, Schraubstöcke, Brecheisen, Hämmer, Kloben und Rollen zu 

Flaschenzügen; Winden (806a — c, 807) 

Landwirtschaftliche Geräte (808a u. b, 809, 810, 811a u. b, 816a u. b) . . . . 

Werkzeuge (812a u. b, 8I3a — e, 814a n. b, 815a— d, 836a) 

Eisenbahnlaschenschrauben, -keile, Schwcllenschrauben usw. (820a) . ... 

Sonstiges Eisenbahnmaterial (821a u. b, 824a) 

Schrauben, Niete usw. (820b u. c, 825e) 

Achsen und Achsenteile (822, 823a u. b) 

Wagenfedem (824 b) 

Drahtseile (825a) 

Andere Drahtwaren (825 b — d) .... 

Drahtstifte (825 f, 826a u. b, 827) 

Haus- und Küchengeräte (828 b u. el 

Ketten (829a u. b, 830) 

Feine Messer, feine Scheren usw. (836 b u. c) 

Näh-, Strick-, Stick- usw. Nadeln (841 a-c) 

Alle übrigen Eisenwaren (816c u. d— 819, 828a, 832—835, 836d u. e-840, 

842) 

Eisen und Eisenlegierungen, unvollständig angemeldet . . 

Kessel- und Kcsselschmiedearbeiten (801 a— d, 802—805) 

Eisen und Eisenwaren in den Monaten März-Dezember 1906 
Maschinen . . 



Einfuhr 



Ausfuhr 



Januar-Dezember 1906: 



Eisen und 
Maschinen 



Januar-Dezember 1905: Eisen und Eisenw 

Maschinen . 



Summe 



6 730 635 
303 180 

381 787 
101 532 

1 150 
932 

4 662 

7 405 

6 202 
328 

2 830 

5 593 
2 986 

19 712 

8 689 

6 270 
30 078 

5 
145 
157 

7 560 
128 

7 507 
297 

63 
568 
6 078 
2 564 
385 

582 
1 253 
1 020 
s:i 
472 
964 
143 
72 
193 
665 

1 744 
663 

2 352 

95 
113 

1 874 



1 446 

619 347 
58 169 



3 212 977 

2 002 

411 i:;.. 
108 606 

45 145 

7 002 

3 576 
37 982 

278 163 
334 779 

42 316 
131 017 

55 504 
119717 
137 044 

64 032 
160 

11 991 

1 599 

11 584 
261 023 

2 516 
70 969 

307 865 
125 885 
52 196 
29 972 

22 602 
25 328 

4 352 

23 986 
1 3 299 

7 757 
7 427 

12 128 
1 425 

1 246 

3 756 
21 290 
54 479 

24 851 

2 293 

3 162 
2 468 

36 547 
562 
16 775 

227 290 



677 516 

690 081 
79 734 



769 815 
323 024 
76 985 



399 009 



3 164 802 
3 619 796 

296 094 
3 915 890 
3 349 917 

301 442 



8 651 359 



* Die in Kl ammern stehenden Ziffern bedeuten die Nummern des statistischen Warenverzeichnisses. 
** Die Ausfuhr an bearbeiteten gußeisernen Maschinenteilen ist unter den betr. Maschinen mit aufgeführt. 
•* Die Ausfuhr an Schmiedestücken für Maschinen ist unter den betr. Maschinen mit aufgeführt. 
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Großbritanniens Hochöfen 1006. 

Die Anzahl der im letzten Vierteljahr 1506 im Feuer stehenden Hochöfen Großbritanniens geht ans 
nachfolgender Zusammenstellung hervor: 



Bezirk 



Schottland 

Durham und Northumborland 

Cleveland 

Northamptonshire .... 

Lincolnshire 

Derbyshire ........ 

Notts und I.eicestershire . . 
Süd-Staffbrdshire und Wor- 
eestershire 



Durrlui-hntalichr Anzahl 


der Im lrtztrn Viertel- 


jahr 


190« 


Im 


»uUrr 


B.-trti>b 

bcHndUrhrn 


brHadllrhrn 


Hocharcn 


Horhüft-n 


91*/, 


1 1 '/:. 


28»/» 


10'/» 


ft2 


14 


12 


8 


14» : \ 


V» 






0 




18 





Bezirk 



Dur, h.i hnitlllrU.' Anzahl 
der im lHzt« 1 !! Viertel- 
jahr 190« 



Nord-StafTordshire 

West-Cumberland 

Lancasbire 

Süd-Wales . 

Süd- und Wost-Yorkshiro . . 

8brop*hire 

Nord-Wale« 

Gloucester, Somerset u. Wilta 



Im 


außer 


Betrieb 
beliodllcheo 


beHndllehen 


Hochöfen 


Ilochfifrn 


16 


u; 


2« 


IO'/i 


l6>/3 


20»> 


22 


25 


Hl 


y 


B 


3 


3 
1 


1 



Zusammen 



370"/,-. 152"/«. 



(Narh .The Iron and Coal Trade. Kell«»" IU07. IS. Januar.) 



Bergwerksproduktion Griechenlands. 

Nach der kürzlich erschienenen offiziellen Statistik 
dee Jahres 1903* waren in Griechenland 83 Bergwerke 
im Betriehe, darunter 15 auf Eisen-, 5 aut Eisen- 
mangan-, 1 auf Chromerz, 2 auf Magnesit, 2 auf 
Braunkohle, 1 auf Schwefel, 2 auf Zink, 2 auf silber- 
haltige« Bleierz. Erzeugt wurden: 



• „Raasegna mineraria", 1906 21. Oktober. 





t 


Wert 
Krane. 


Eisenerz 


. 416 809 


3 205 801 


Manganhaltiges Eisenerz 


. 126 773 


1 703 024 


Zinkerz 


. 15 134 


1 500 816 




. 9 923 


165 415 


Chromerz 


. 7 678 


268 730 


Magnesit 


. 37 209 


67K 137 




17 729 


152 238 


8ehwefel 


1 201 


158 785 



Berichte über Versammlungen aus Fachvereinen. 



Versammlung deutscher Gießereifachleute. 

(SchluU t. 8. lKU.i 

Als letzter Redner erstattete Direktor II a y o 
Kol Werts, Wolfenbüttel, einen 

Bericht Ober das Dartlarostahl-Bereltungs- 
rerfahren. 

Nachdem der Referent in der Einleitung darauf 
hingewiesen hatte, daß dieses von dem Engländer 
James ('heuball vor etwa zwei Jahren erfundene 
Verfahren, da« hauptsächlich für die Kleinproduktion 
an Stahlgußwaren sich eignen soll, den angestrebten An- 
forderungen an eine einfache Installation, leicht aus- 
führbare Art der Gattierung, möglichstes Unabbfingig- 
sein ron der Geschicklichkeit des Schmelzers und 
Erzielen eines dünnflüssigen, blasenfreien und dichten 
Gusses genüge, fuhr er fort : 

Die Niederschmelzung des Rohmaterials, welches 
aus Lochputzen, Blechabfällen usw. besteht, und zu 
welchem eine prozentuale Menge der Dartinmlegierung 
in Blockform zugesetzt wird, erfolgt in den sogenannten 
Doppelkammertiegelöfen. Diese Oefen haben sich 
praktisch und wirtschaftlieh bestens bewahrt. Wahrend 
in der Haupt- oder Schmelzkammer zwei Tiegel niedor- 
geschmolzen werden, wird in der Vorwärmekammer, 
welche ron den abziehenden Gasen der Schmelz- 
kammer durchstrichen wird, die nächste Charge in zwei 
Tiegeln vorgewärmt. Die Vorwärmung erfolgt bis 
Weißglut, das Material schweißt in diesem Vorprozeß 
zusammen. Wenn sich der Schmolzer in der üblichen 
Weise davon überzeugt hat, daß das Schmelzgut gar 
ist, werden diese Tiegel herausgehoben, und die beiden 
in der Vorkammer aufgestellten Tiegel nehmen nach 
Reinigung des Rostes von Schlacken jetzt die Stelle 
der ersteren ein. Auf das sorgfältige und gründliche 
Abschlacken des Rostes muß großer Wert gelegt 
werden, damit der freie Zutritt der erforderlichen 



Luftmenge nicht verhindert wird. Es ist daher gleich 
bei Anlage von Schmelzöfen besonders darauf Obacht 
zu geben, daß die Roste leicht entfernt werden können 
und der Arbeiter bei der Rostreinigung liewegungs- 
freiheit und bequeme Hantierung hat. 

Als Heizmaterial wird guter Schmelzkoks, welcher 
möglichst frei von Asche, Schlacken und Schwefel sein 
soll, verwendet. Der Gebläsewind wird in den ge- 
schlossenen Aschenfall mit einem Druck von etwa 
50 mm Wassersäule geführt und in einem Wind- 
erhitzungSHVstem, welches im Schornstein oder in den 
Zügen liegt, auf eine Temperatur von 300 "bis 400" 
erhitzt Die Zeitdauer des Niederschmelzens des 
Gutes hangt sehr von der Beschaffenheit des ver- 
wendeten Koks ab und beansprucht im Mittel 1'/« bis 
1*/« Stunden. Je schneller die Niedorscbmelzung er- 
folgt, desto beseor ist die Qualität des Abgusses und 
desto größer ist die Lebensdauer der Tiegel, welche 
für die Wirtschaftlichkeit des Betrieben von nicht zu 
unterschätzender Bedeutung ist. 

Die Behandlung der Formen zur Aufnahme des 
flüssigen Stahles muß wie in jeder Stahlgießerei, eine 
sehr sorgfältige sein. Ein großer Anteil an dem Hö- 
lingen oder Mißlingen eines Stahlformgußstückes fällt 
auf das Konto der Formerei. Die hierbei auf- 
tretenden Schwierigkeiten, die sich besonders bei Her- 
stellung von dünnwandigen und komplizierten Hohl- 
körpern mehren, werden am gründlichsten und 
schnellsten beseitigt durch eine sorgfältige Auswahl 
von gut eingearbeiteten Rerufsformern und durch 
sorgfältige Uehcrwaehung des Betriebes. Ein großer 
Teil der Abgüsse wird direkt aus der Form einer 
Abkühlungsperinde unterworfen und dann der weiteren 
Bearbeitung in den mechanischen Werkstätten über- 
geben, da das Produkt weich genug ist und auch eine 
verhältnismäßig gute Dehnung besitzt. Handelt es 
sich jedoch um Teile, welche in kaltem oder warmem 
Zustande noch weiteren Formgebungsarbeiten unter- 
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worfen werden sollen, oder um solche Teile, U<i 
welchen infolge ihrer Gestaltung und Abmessungen 
Gußspannungen auftreten können, so werden diese Ab- 
güsse einem Glühprozeß unterworfen, dessen Dauer 
abhängt von den Ansprüchen der Bearbeitung, welche 
man an dieselben stellt. In Kugland bedient mau 
sich zum Ausglühen bezw. Abkühlen der Gußstücke 
mit Vorliebe Glühöfen, für größere Teile kommen 
größere Oofen zur V'erwen<lung, während n-an für 
kleinere Teile meistens Muffelöfen benutzt, von denen 
gewöhnlich mehrere aufgestellt sind, damit die ab- 
gegossenen (hißteile nicht lange auf den (llüh- bezw. 
Abkühlprozeß zu warten brauchen. 

Je nach der Wahl des Rohproduktes, welches 
nach dem Kohlenstoffgehalt zn sortieren ist, und nach 
dem prozentualen Zusatz der Dartiumlegierung ist mau 
imstande, folgende (Qualitäten zu erzeugen: 1. Stnhl- 
foringuß, 2. Gußstahl, '.1. Wcrkzougstahl. 

Der Dartiutn-Stahl foringuß hat eine hohe 
Festigkeit, und zwar von 40 bis 50, 50 bis 60, 00 bis 
70 kg f. d. q m in bei 20 bis 10 i'« Dehnung. Er eignet 
sich für hoeh beanspruchte Maschinenkonstruktions- 
teile, wie Pleuelstangen, Kurbel, Hebel, Knaggen. 
Nocken, dünnwandige Ventile und Zylinder für hoheu 
Druck. Die Abgüsse sind gleichmäßig homogen und 
dicht. Der Dart i u in-G u Ustabl ist homogen, leicht 
zu bearbeiten, in jede Form zu gießen und härtbar. 
Kr eignet sich besonders für Teile, die sonst aus 
■Stahlguß im Gesenk geschmiedet werden, wie Hämmer, 
Hacken, Matritzcu, l'atritzeii, Stanzen. I'reß- und Zieh- 
gesenke, Hinge für Kugellager, ferner für Werkzeuge 
zur Bearbeitung der Keramik. Der Da r t i u m- W e r k - 
zeugstahl ist geeignet für Drehstähle, Bohrer, 
Fräser, Schnitte, Messer usw. 

Wie Sie sehen, ist das Gebiet der Dnrtiumerzoug- 
nisse sehr umfangreich. Das Haupterfordernis, eine gute 
Stahlqualität zu erzeugen, bildet eine sorgfältige Sor- 
tierung und saubore Auswahl des Rohproduktes. 
Während man für gewöhnliche StahlformguUstücke 
nicht so sehr besorgt zu sein braucht um eine rein- 
liche Scheidung des Rohproduktes, muß zur Her- 
stellung von dünnwandigen Teilen von hoher Festig- 
keit schon eine sorgfältige Auswahl dos Schrottes 
vorausgesetzt werden. Um so mehr ist dies der Fall bei 
Erzeugung von Gußstahl- und Werkzougstahlqualitäton. 

Nun liegt es ja im Wesen der wirtschaftlichen 
Arbeitsteilung, daß ein und dieselbe Produktionsstätto 
nicht alle drei oben erwähnten (Qualitäten für eigenen 
Bedarf herstellt. Nur Spezialgießereien, welche für den 
Verkauf produzieren, können sich auf diese Viel- 
seitigkeit der Herstellung einlassen. Maschinenfabriken, 
welch« einen großen Bedarf an Stahlformgußtcilon 
haben, werden in den seltensten Fällen sich auf eigene 
Produktion von Gußstahl oder Werkzeugstahl ein- 
lassen, welche sie vielleicht für ihre Arbeitsmaschinen 
benötigen. Anderseits würden Stanz- und Ziehwerke, 
welche einen großen Bedarf und Vorbrauch an Pa- 
trizen, Matrizen, Stanzen, Preügpsetikcn usw. haben, 
ihre Produktion je nach gegebenen Verbältnissen 
billiger gestalten können, wenn sie ihren Bedarf an 
diesen Teilen nach dem Dartiumverfahreii in eigener 
Regie herstellen. Die eigene Produktion von gewöhn- 
lichen Stnhlformgußstücken hingegen kommt bei diesen 
Worken dann nicht in Betracht. 

Ferner bilden diejenigen Werke, die nur Ge- 
brauchs- und Masrhinenwcrkzeuge erzeugen, eine große 
Gruppe für sich, welche nur mit guten und besten 
Stahlqiialitätcn arbeiten können, und für welche daher 
eine sorgfältige Auswahl des für ihre Zwecke passenden 
Rohmaterials zur Durtium-Stnhlbercitung notwendig 
ist, um ihren Stahl in guter, gleichmäßiger (Qualität 
zu erhalten. Der prozentuale Zusatz der Dartium- 
legierung zur Erzeugung der oben erwähnten »Quali- 
täten ist genau festgelegt und in vielen Werken Eng- 
lands und bei uns aufs beste erprobt. 



Es wäre irreführend, wenn man die Wirtschafts- 
berechnung derartig aufstellen würde, daß man unter 
Annahme oiner bestimmten Produktion von z. B. Stahl- 
formgußteilen eine sogenannte Selbstko.itenberechnung 
darlegen würde, worin die Kosten des Rohmaterials 
und der Legierung, des Brennmaterials, des Tiegel- 
verbrauchs, der ( Jfenausbesserungen usw., ferner die 
erforderlichen Löhne, der Kraftverbrauch, kurz die 
ganzen Betriebs- und Handlungsunkostun enthalten 
sind, und man schließlich nach oiner mehr oder weniger 
genauen Annahme der Verluste an Ausschuß, ver- 
lorenen Köpfen usw. zu einein Einheitspreis für das 
Kilogramm des fertigen Produktes kommt. Zur rich- 
tigen Beurteilung der Wirtschaftlichkeit des Dartium- 
Stahlbereitnngsverfahrens muß der Sinn der Wirt- 
schaftlichkeit weiter gefaßt werden, denn der Haupt- 
vorzug dieses Stahlbereitungsverfahreus ist darin zu 
suchen, daß es sich vorhandenen Werken, welche 
einen mehr oder minder großen Bedarf an Stahl- 
formguß oder Gußstahl oder Werkzeugstahl haben, 
angliedern kann, wie die Eisen- und Metallgießerei 
sich jetzt schon in den meisten Fällen solchen Werken 
angliedert. Es ist nun zweifellos, daß ein Werk, 
welches das Dreifache an eigenen Stahlgußteilen pro- 
duziert gegenüber einem andern Werk, bei dem der 
Bedarf nicht so groß ist, das Kilogramm des be- 
treffenden Stahlgusses bedeutend billiger kommt als 
das letzten 1 . Aber trotzdem wird die Wirtschaft- 
lichkeit des Gesamtbetriebes dieses im kleinen teurer 
produzierenden Werkes sich bei eigener Stahlgie'Berei 
außerordentlich günstiger gestalten, sobald nach dem 
Wesen vorliegender Produktion die mechanischen 
Werkstätten von der präzisen Anlieferung der be- 
nötigen Stahlgußteile abhängig sind. 

Gestatten Sie, daß ich als klassisches Beispiel 
hierfür folgende kleine Episode, die ich gfdogentlich 
meiner < Iriontierungsreiso betreff« vorliegenden Ver- 
fahrens in England hatte, anführe. Ich besuchte dort 
u. a. eine landwirtschaftliche Maschinenfabrik im Süd- 
osten Englands, die auch das Dartium-Stahlbereitung*- 
verfahroii eingeführt hat. Diese Firma hat die Stahl- 
gießerei ihrer Eisengießerei angegliedert und erzeugt 
ihren Jahresbedarf von etwa 100000 kg Stahlformguß 
selbst. Nachdem ich mich mehrere Tage eingehend 
über alles erkundigt hatte, fragte ich bei meinem 
Abschied den Direktor, wie es denn mit der Wirt- 
schaftlichkeit des neuen Verfahrens stände. Ich erhielt 
darauf etwa folgende Antwort: „Vorher bezog ich 
meinen Bedarf an Stahlguß aus Sheffield und jetzt 
stelle ich ihn selbst her für die Hälfte des Preises; 
aber selbst wenn mich der Stahl in eigener Produktion 
ebenso teuer oder noch teurer käme als früher, so 
würde ich doch noch bedeutend wirtschaftlicher 
arbeiten als früher; denn ich mußte manchmal zu 
Zeiten einlach meine mechanischen Werkstätten atill- 
liegen lassen aus Mangel an den absolut benötigten 
Stuhlgußtoilen, die ich nicht iu der richtigen Menge und 
zur rechten Zeit erhalten konnte. Wie teuer aber eine 
solche Betriebsunterbrechung einzuschätzen ist, das 
wissen Sie ebenso gut wie ich. Ich bin jetzt in 
meinem Betrieb unabhängig, und wenn unvorher- 
gesehener, größerer Bedarf an Stahlguß in der Hoch- 
saison vorliegt, so bin ich Herr meiner Produktion 
und arbeite in meiner Stahlgießerei eben Tag und 
Nacht." Von diesem Gesichtspunkte aufgefaßt, glaube 
ich daher behaupten zu dürfen, daß da« ausschlag- 
gebende bei der L'eberlegung, ob die Installierung 
einer eigenen Stahlgießerei für Kleinproduktion sich 
wirtschaftlich rentiert, nicht der Umstand bildet, ob 
das Kilogramm des Fertigproduktes einige Pfennige 
mehr oiler weniger kostet, sondern ob das Verfahren 
derartig einfach, zuverlässig und sicher ist, daß es 
sich dem vorhandenen Betriebe gut angliedern läßt 
und der Gesanithctricb und dio Gesamtproduktion sich 
dadurch wirtschaftlicher gestalten. — 
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Der vorgeschrittenen Zoit wogen knüpfte sich an 
dienen Vortrag nur eine kurz« Besprechung, an der 
sich Zivilingenieur L. U n ck b n b o 1 1 - Charleroi und 
der Vortragende beteiligten. Ersterer vermißte die 
wissenschaftliche Begründung de» angegebenen Ver- 



fahren» und tadelte in seinen Ausführungen die 
metallurgische Geheimniskrämerei. Nachdem der Vor- 
sitzende Direktor R e u s c h - Sterkrado den Rednern 
des Abends noch den Dank der Versammlung aus- 
gesprochen hatte, Schlott er die Sitzung. C. (1. 
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Umschau im In- und Ausland. 

England. Wieder „Ironmongcr" meldet,* hat eine 
starke Verz5gerung der Abfertigung de» nach 
Amerika verkauften Roheisens 

in Mildlesbrough Platz gegriffen, während gleichzeitig 
groß« Mengen Eisen auf das Verladen warten, dazu 
täglich Depeschen einlaufen, welche rasche Abfertigung 
verlange«, und auch neue Käufe ohne Unterbrechung 
getätigt werden. Der Grund dafür scheine teils auf 
der Unzulänglichkeit der Verladeeinrichtungen zu be- 
ruhen, teils auch durch die Unfähigkeit oder in ge- 
wissem .Sinne den Widerwillen der Angestellten ver- 
anlaßt zu sein, sich ernstlich mit der Ueberwindung 
der etwas außergewöhnlichen Anforderungen zu be- 
fassen. Die Reeder haben so schlechte Erfahrungen 
beim Anlegen ihrer Schiffe in dem Tees gemacht, 
daß sie sehr vorsichtig im Abschließen weiterer dahin- 
gehender Geschäfte geworden sind. So brauchte ein 
Schiff, um 4800 t Roheisen zu verladen, 9 Arbeitstage, 
andere mußten 14 Tage und 3 Wochen warten. Die 
Folge davon ist, daß die Kaufleute, wclc.hu Eisen nach 
Amerika verkauft haben, sich in einer nicht gerade 



angenehmen Lage befinden, da die Reeder nunmehr 
höhere Preise fordern. Es wird daher dio Frage auf- 
geworfen, ob die Verladungen nicht an anderen l'lätzen 
vollzogen werden könnten. 

Frankreich. Auf ihren drei Werken zu L'gine 
in Savoyen, Courtepiu und Montbovon in der Schweiz 
erzeugt dio „Soeicte Anonyme Electrometallurgique* 
im elektrischen Ofen nach dem Verfahren von 
Girod als Hauptzweig 

hochprozentige Eisenlegierungen 

mit geringem Kohlenstoffgchalt.* Die Jahresproduk- 
tion orreichte bereits folgende Höhe: 5000 t 50 obiges 
Ferrosilizium, 1000 t 30'>/oigcs Ferrosiliziom, 2000 t 
Ferrochrom, 800 bis 900 t Fcrrowolfram, etwa 50 t 
Ferromolybdän und 5 bis 10 t Ferrovanadium. Von 
besonderem Interesse sind die Fcrrowolfram- und 
Ferromolybdänlegierungon. Erstere lassen sich in zwei 
Klassen teilen, deren eine mit H5 n « Wolfram bei 
höchstens 0,5 «/„ Kohlenstoff hauptsächlich in der 
Tiegelstahlfabrikation verwendet wird, während die 
andere, mit HO bis 70 •', Wolfram und 2 bis 3 •>/„ 
Kohlenstoff, viel von Martinwerken verlaugt wird. 
Nachstehend folgen einige Analysen solcher Legie- 
rungen : 
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Rußland. Vor einiger Zeit sind an der Trans- 
kaukasischen Bahn in der Nähe des Ortes Samtredi 

neue Manganerzlager 

gefunden worden. Ihre genaue Untersuchung hat 
wegen der unruhigen Verhältnisse im Kaukasus noch 
nicht erfolgen können. Die an den im Betrieb be- 
findlichen alten Gruben bei Tscbiatury beteiligten 
Kaukasier wünschen nicht, datt ihnen an anderen 
Stollen Konkurronzunternehniungen entstehen und 
haben bisher dio zur Prüfung der Fundstätten ent- 
aandteu Ingenieure an der Arbeit gehindert. Die Abbau- 
wilrdigkeit der neuen Funde wird davon abhängen, 
ob das Erz nicht, wie es sich schon bei anderen Ge- 
legenheiten gezeigt hat, nur in einer dünnen Schicht 
unter der Oberfläche vorkommt. Der Transport nach 
der Bahn würde ziemlich beschwerlich sein, solange 
nicht moderne Verkehrsoinrichtungen, wie schmal- 
spurige Hahnen, Schwebebahnen usw, angelegt werden 
könnten. Daran wird aber erst zu denken sein, wenn 
die Ruhe in jenen Gegenden hergestellt ist. Bisher 
haben die Einwohner sich gegen alle solchen Ein- 
richtungen, dio ihnen als Eingriffe in ihr Transport- 
gewerbe erschienen, sehr energisch gewehrt. Sollten 
die neuen Lager reich an Erzen sein und sollten die 
Transportschwierigkeiten sich überwinden lassen, so 

• .The Ironmonger" 1907, 26. Januar. 



würde ihre Lage günstiger al* die der Gruben bei 
Tschiatury sein. Denn letztere haben außer dem 
Transport auf Landwegen von den (trüben noch eine 
Nebenbahn zu benutzen , über deren mangelhaften 
Betrieb stets geklagt worden ist, um ihre Produkte 
bis zur kaukasischen Hauptbahn zu bringen. 

Vor ganz kurzer Zeit ist auch im östlichen Kau- 
kasus, im Bezirk Jelisawetpol, bei dem Dorfe Michai- 
lowska ein Manganerzlager entdeckt worden. Auch 
hier liegen noch keine sicheren Ergebnisse über Mäch- 
tigkeit und (Qualität der Erze vor, doch scheint es 
sich um einen reichen Fund zu handeln.** 

Vereinigte Staaten. In New York sieht zurzeit 
ein Bauwerk seiner Vollendung entgegen, das als 

Kiese unter den Wolkenkratzern 

nicht seinesgleichen linden dürfte und daher als 
höchster Massivbau der ganzen Erde angesehen werden 
muß.*** Es ist dies das den Häuserblock zwischen der 
Madison- und I. Avenue, 23. und 24. Straße, ein- 
nehmende Ge schäftshaus der Metropolitan - Lebens- 
versicherungs-Gosellsehaft. Die Anfänge zu diesem 

* ,, Electrochemieal and Metallurgien! Induslry'' 
1907. Januar. 

** „Nachr. f. Handel und Industrie- 1907, 21. Jan. 
(Bericht de» Kais. Ueneralkotisulats in St. Petersburg.» 
•♦* „The Engineering Rocord" 1907, 12. Januar. 
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Uau stammen au* dem Jahre 1890, und giug mit der 
Entwicklung der Gesellschaft die Vergrößerung des- 
selben von Jahr zu Jahr fort, bis der insgesamt über- 
baute Platz nunmehr 130 x 61 m mißt. Dem soll »ich 
jetzt an einer F.cke uls Abschluß des (tanzen ein 
Turm anfügen, der eine BodenHäehe von 22,9 X 25,9 m 
bedeekt. Derselbe strebt im allgemeinen den For- 
men der Campuuilcs nach, mo daß der reine früh- 
italienische Renaissancestil deit Haupthaue* beibehalten 
bleibt. Während da« Hauptgebäude 1 1 Stockwerke 
enthalt, soll der Turm bei 200 m Höhe 4* Stockwerke 
zählen, /wischen dem 21. und 23. Stockwerk, in 
Höhe von 100 in, wird eine große l'hr angebracht 
mit Zifferblättern an allen vier Turmaciten, Ziffern 
von 1,2 m Höhe und 3,86 m langen Zeigern. Die 
Außenwände den Turme« bestehen nun weißem 
Marmor und sind reich mit Ornamenten verziert. Bei 
dem Ranzen Bau i«t kein Holz verwendet worden; 
ein Betonfundament geht bin auf den gewachsenen 
Felsen und trügt einen Kost von T-Trägern. Das 
Gewicht des Stuhlrahmcn*crks des Neubaues beträgt 
insgesamt 8100 t; zum Schutz gegen seitliche Dreh- 
kräfte ist jedes vierte Stockwerk durch ein besonderes 
Diagonalträgersystem vorsteift. Bei der Berechnung 
de* Winddruckes auf den Turm sind 146,5 kg f. d. .[in 
angenommen worden. 

Kanada. Zu Heginn des kommenden Sommers 
will die United States Steel Corporation mit dem 
Bau eines 

neuen Stahlwerks, 

das 5000 Mann beschäftigen soll, und einer Muster- 
Arbciteranaiedlung, beides zusammen im Betrage von 
200 Millionen Mark, anfangen. Als Platz ist Ontario, 
auf der kanadischen Seite des Detroit Kiver, unter- 
halb der Stadt Sandwich und unmittelbar gegenüber 
Detroit City, vorgegeben. Dort befindet sich ein aus- 
gezeichneter Hafen, auch sollen Einrichtungen zur Lage- 
rung von Erz und Kohle in einer an den Großen Seen 
noch unerreichten Weise getroffen werden. Die ganze 
Anlage ist vom Steel Trust als kanadisches Gegen- 
stück zu seiner „Stahlstadt" Gary bei Chicago geplant. 
Die Gesellschaft wird selbst Wohnhäuser bauen und 
ihre Angestellten zum Bau und Erwerb eigener Häuser 
ermutigen.» C. <»'. 



Die magnetische Eiaenerzaufbereitung in Port 
llenrr, Mlneville, X. Y. 

Der Freundlichkeit des Besitzers der Mineville 
Grube, Frank Withorbee, verdankte ich während 
meiner Anwesenheit in den Vereinigten Staaten im 
Jahre 1905 die licsirhtigung der elektromagnetischen 
Aufbereitungsanlage in Port Henry, New York, welche 
O. Simmersbach in Nr. 22 „Stahl und Eisen" 1905, 
S.'ite 1296, durch eine Uebcraotzung aus dem »lron 
Age" 1712, 19i »3, den deutschen Lesern zugänglich 
gemacht hat und welche meines Wissens die erste 
und einzige Anlage ist, die auf trockenmagnetischem 
Wege Eisenerze anreichert. Es dürften zur Ergänzung 
der gemachten Mitteilungen einige Angaben aus 
eigener Anschauung am Platze sein, und dies umso- 
mehr, als die kritiklose Beschreibung der Betriebs- 
einrichtungen den Schluß nicht gestattet, ob man diese 
Verhältnisse auch anderweitig übertragen kann. Dies 
wird in denjenigen (legenden nicht der Fall sein 
können, wo man durch behördliche Maßnahmen ge- 
zwungen ist, die Gesundheit der Arbeiter, das Eigen- 
tum, die Wohlfahrt und die Bei|iiem)iehkeit der 
Nachbarn zu schonen. 

Die magnetische Aufbereitungsanlage in Mine- 
ville kennzeichnet sich schon von der Ferne durch 

» „The Ironmonger" 1907 19. Januar. 



eine mächtige Staubwolke, die über den gesamten 
Gebäuden schwebt und im l'mkreis von mehr als 
1 km sichtbare Spuren auf Feld t nd Wald hinter- 
läßt. Der Gang der magnetischen Aufbereitung, welcher 
in nachstehendem Schema übersichtlich zuaammen- 

Schema der elektromagnetischen Eisenerz- 
aufbereitung in Mineville, Port Henry, N. Y'. 

Hoher« 



( Hinke - Breeher 
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gestellt ist, bedingt diesen Zustand, der von der Berg- 
polizei oder der Gewerbebehörde in dem größten Teil 
der europäischen Staaten niemals geduldet werden 
würde. Die Transmissionen, Kiemscheiben und Kiemen 
üben bei dem Betriebe auf das aufzubereitende Material 
eine derart aufwirbelnde und zerstäubende Wirkung 
aus, daß die Bedienung dieser Maschinen zu den qual- 
vollsten gewerblichen Arbeiten gehört. Der scharfe 
Staub dringt in die Augen-, Nasen-, Ohren- und Mund- 
böhlen, und ich konnte nach einem zweistündigen 
Aufenthalt in dem Auf beroitungsgebäude auf der 
Kackreise noch nach einer Woche auf dem offenen Meere 
beim Husten usw. Erzstaubpartikelchen konstatieren. 
Zu dieser Arbeit werden hauptsächlich die Einwanderer: 
Deutsche, Schweden, Slaven, Italiener und Ungarn 
verwendet. An die Einrichtung von Entstaubungs- 
anlagen oder an sonstige Wohlfahrtscinrichtungcn 
wird nicht gedacht, denn diese würden die Auf- 
bereitungskosten erheblich erhöhen. l eber diesen 
letzteren Punkt erhielt ich folgende interessante Mit- 
teilung: 

Verarbeitet wurden im Monat Oktober 1904 
13 926 t Koherz, dafür wurde ein Brennstoffaufwand 
von 42 t Kohle h 5 f beansprucht; die Produktion 
vom 1. Januar bis 1. November 1904 betrug 134 158 t; 
darauf entfielen für Arbeitslöhne 169 928,28 /, für 
Betriebsmaterialien 17 948,32 f, diverse Auslagen 
10 893.19 / Sa. 47 788,59 f (200 712 Jt) gleich rund 
0,36 $ für die Tonne aufbereitetes Produkt. Auf die ein- 
zelnen Operationen entfielen f. d. Tonne 

für Erzzerkleiuerung 

„ Trocknung . . 

„ magnetische Scheidung . . . 

„ Kraft 

„ Bedienung der Aufbereitung»« 
masehinen 



Dollar 

0,016 
0.026 
0,043 
0,037 



Reparatur . 

Verschiedenes 



Summa 



dazu kommt noch 

für Apatitreinigung 



0,059 
0,040 
0,044 

0,265 

0,009 



Eisenbahnabgahen 0,050 

Wagenreparatur 0,035 

0,359 

oder aber 1,45 Aufbereitungskoaten auf die Tonne 
Koherz. Die Selbstkosten des Koberzes schwanken 
zwisc hen 2,52 bis 3,26 .* frei (irube. 
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Die Erzverschiffung von I'ort Henry durch die Firma 
Witherbce. Sherman & Co., und die Henry Iron Oro 
Company im Jahre 1905 betrug 622 227 t, von weichen 
28« 763 t aufbereitet worden sind. 83 827 t Stückerz 
wurden für den Poddelprozeß und Herdofenprozeß ge- 
braucht und der Ceberschuß für den Hochofenbetrieb 
versandt. »Diene Produktion war die größte, welche seit 
Eröffnung der Port Henry Gruben, welche bereits mehr 
als 60 Jahre im Betriebe sind, erreicht wurde, inner- 
halb welcher Zeit mehr ah 50 Millionen Tonnen ge- 
wonnen sind. 

Für deutsche Verhältnisse ist es interessant, daß 
in den letzten Jahren Erze von Port Henry durch 
eine Hamburger Firma eingeführt und in dorn rheinisch- 
westfälischen Bezirk verhüttet wurden. Die Minevillo 
Gruben werden jetzt derart vergrößert, daß eine jähr- 
liche Produktion von 900 0O0 t erreicht werden soll. 

Dr.-Ing. AI. Writkopf. 

Die Hochofenanlage der Southern Steel Company 
zu Cnattanooga. 

Durch den Umbau und die Inbetriebnahme ihres 
Hochofens zu Chattanooga ist die Southern Steel 
Company in die Reihe der besteingerichteten Werke 
dea Südens der Vereinigten Staaten getreten. 

Die Anlage ist auf dem Stadtgebiete von Chat- 
tanooga, 300 m von den Cfern des Tennessoeflusses 
gelegen. Der Hochofen selbst ist bei einem Kohlen- 
iMckdurchtncsser von 4,88 in 22,86 m hoch. Seine 
Leistung beträgt 200 t in 24 Stunden. Von dem 
Lagerhaus für die Rohstoffe, das auf einem Beton- 
fnndament von 6 m Tiefe gegründot ist, führt ein 
Schrägaufzug mit 2','« cbm fassenden "Wagen auf die 
Gicht, welche mit einer rotierenden Beschickungsvor- 
richtung und Verteiler versehen ist. Gichtverschluß 
und Schrägaufzug sind nach dem bekannten „Brown- 
hoisting'-System ausgeführt. An den Ofen schließt 
»ich die Gießhalle, 18,3 X 61 an. Die Hauptpfoiler 
derselben sind gußeiserne auf Baeksteinmauerwerk 
stehende Säulen. Das Dach ist mit einem Heiter ver- 
leben und wird von einer Eisenkonstruktion getragen. 
Dach selbst und Seitenwandungen der Halle besteben 
au» Wellblech. Mitten durch daB Gebäude läuft 
»einer Länge nach eine Schmalspurbahn ; zu beiden 
Seiten derselben sind dio zu den Massolbeoten füh- 
renden Laufrinnen für das flüssige Eisen angeordnet. 
Die Schmalspurwagen werden durch ein Kabel an- 
getrieben und befördern die erkalteten Masseln zu 



den Masselbrechern, worauf das Roheisen klassifiziert 
und aufgestapelt wird. 

Die Schlacke wird durch Wasser granuliert und 
ist in solcher Form ein violbegebrtes Bettungsinatorial 
für die Eisenbahnen der dortigen Bezirke. 

Das Vorratshaus, 10,4 X 122 m, ist zweistöckig 
angelegt; durch das obere Stockwerk führt ein doppelter 
Schienenstrang, auf dem die Robstoffe zugeführt und 
von dem aus sie unmittelbar in die Taschen ab- 
gestürzt werden können. In dem unteren Stockwerk 
holt ein durch einen Motor angetriebener Möllerwagen 
den Bedarf an Erz, Zuschlägen und Koks aus den 
einzelnen Abteilen nnd befördert die Rohstoffe in die 
in der Ausschachtung für den unteren Teil des 
Gichtaufzuges wartenden Gichtwagen. Die Erz- 
taschen befiuden sich am einen Ende, Kalkstein 
und Koks am andern Endo des Baues. Zu der Hoch- 
ofenanlage gehören noch vier Winderhitzer, 5,5 X 18,3 m, 
ein Trockenreiniger für das Hochofengas nebst einem 
Druckausglcicher von 6 X t» tn und vier Oobläse- 
maschinen. Zur Dampferzeugung dienen sieben Bat- 
terien Waaaerröhrenkessel mit einer Gesamtleistung 
von 2100 P. S. Ein Schornstein von 49 m Höhe führt 
die verbrannten Gase in die Luft. 

Die Wasserversorgung erfulgt aus dem Tennessee, 
indem in demselben zwei Buhälter versenkt sind. Das 
Wasser wird wechselweise aus einem derselben mittels 
Preßluft gehoben, wobei der eine Behälter geleert wird, 
während der andere Bich füllt. Ein selbsttätiges Ventil 
läßt die Preßluft in den Behälter, sobald er voll 
Wasser ist. Das Waaser wird auf eine Filteranlage 
gehoben, die aus 14 in einer Linie nebeneinander- 
stehenden zylinderförmigen Tanks von 1200 mm 
Durchmesser und 3,6 m Höhe besteht. In der Mitte 
eines jeden dieser Tanks befindet sich der Ablauf, 
der mit einem Siebe überdeckt ist Das Flußwasser 
strömt aus einer quer über diese Behälter laufenden 
Rinne in die ersten zwei oder drei Tanks durch über 
denselben angebrachte Siebe, worauf es vou Behälter 
zu Behälter der Reihe nach läuft und dabei von den 
Verunreinigungen befreit wird. Schließlich gelangt 
es in ein großes Bassin von 6 m Durchmesser und 
6,7 in Tiefe, aus dem das Wasser für den Bedarf 
der Hütte durch eine Anzahl Pumpen gehoben wird. 
Da« Werk ist mit elektrischer Beleuchtung versehen 
und besitzt gute Bahnanschlüsse an verschiedene 
Linien.» 

* „Iron Trade Review" 1907. 3. Januar. 
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5V Jahre Schiffbau: 1857 bis li)07. Zum 
50jährigen Bestehen der Stettiner Maschinen- 
bau - Aktiengesellschaft „ V u 1 c a n * , Stettin- 
Bredow. Zusammengestellt von (i. L eh mann - 
Fclskowski. 2!L Januar 1907. 

I>ie inhaltlich ebenso interessante wie äußerlich 
vorzüglich ausgestattete Festschrift ist ein wichtiger 
Beitrag zur Geschichte des deutschen Schiffbaues. 
In der ersten Abteilung behandelt der frühere Direktor 
der Gesellschaft, Dr.-Ing. Hermann Stahl, die ge- 
schichtliche Entwicklung der A.-ü. „Vulean", die aus 
einer kleinen, im Jahre 1851 unter der Firma 
Früchtenicht & Brock errichteteu Fabrik her- 
vorgegangen ist. Die Gesellschaft „Vulean" hatte in 
der ersten Zeit mit großen Schwierigkeiten zu kämpfen; 
mit dein Jahre 1865 begann für den r Vulean" als 
zweite Aera die ertragsreiche Zeit des Lokomotiv- 
baues, und in das Jahr 1871 fiel der Anfang der 
dritten Aera der Gesellschaft, derjenigen des Kriegs- 



Bchifftiauos. „Ohne einen deutschen Schiffbau ist eine 
deutsche Murine undenkbar*. Diese Worte kenn- 
zeichnen das unvergängliche Verdienst des Admiral» 
von Stosch um den deutschen Schiffbau, nachdem er 
erkannt hatte, daß die detitschen Schiffswerften im- 
stande sein würden, Schiffe zu liefern, die den englischen 
Erzeugnissen ebenbürtig sind. Die vierte Aera der 
Gesellschart setzt mit der Aufnahme des Schnell- 
dampferbaues ein, nachdem durch den Kriegsschiff- 
bau die Werkstätten ihre Tüchtigkeit gezeigt hatten 
und für große Aufgaben geschult waren, während die 
fünfte Epoche, die die Schrift unterscheidet, mit 
dem jeden Deutschen mit Siolz erfüllenden Zeitpunkte 
anfängt, in dem der „ Vulean" vor aller Welt mit 
seinen Leistungen auf dem Gebiete des SchuellBchiff- 
baues an die erste Stelle trat. 

Das zweite Kapitel beschäftigt sich mit der wirt- 
schaftlichen Bedeutung des „Vulean", der in den 
letzten Jahren durchschnittlich 6500 Arbeiter be- 
schäftigte. Der Bedarf an Roheisen betruir im Jahre 
1906 4303 t und derjenige an Formeisen 8780 t. In 
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weiteren Kapiteln werden der Kriegnschiffbau, der 
Hau von Handelsschiffen, der Lokomotivbau und die 
SeliilT- und Maschinenbau- Werkstätten behandelt. -- 
/um Festtage der Fabrik beglückwünschen wir alle 
daran Beteiligten, insbesondere die leitenden Pcrsönlich- 
keiten, die in harter Arbeit große Erfolge erzielt haben, 
auf das herzlichste und rufen ihnen gleichzeitig ein 
frohes .Glückauf zu mit dem Wunsche, daß deutscher 
Schiffbau und deutsche Eisenindustrie auch fernerhin 
wie bisher Hand in Hand arbeiten und gemeinsam 
weitere Erfolge erringen. Die grollen zurzeit im Gange 
befindlichen Erweiterungen der Kraftanlagen deuten 
die sechste Aera der Gesellschaft an, in der sie be- 
ginnt, für Deutschland eine bisher noch nicht er- 
reichte Leistung auch hinsichtlich der Tonnenzahl der 
erbauten Schiffe zu schaffen, Quod Dii bene vertant! 

Die liedaktion. 

Physikalisch - chemische Mineralogie. Von Dr. 
('. Doe.l t e r , Professor der Mineralogie, an 
der Universität Graz. (Handbuch der an- 
gewandten physikalischen Chemie. Heraus- 
gegeben von Prof. Dr. U. Brcdig. Hand II.) 
Mit (ifi Abbildungen im Text. Leipzig, Johann 
Ambrosius Harth. 12 . * , geb. 13 Jt. 

Dem in immer weiteren Kreisen der wissenschaft- 
lichen und technischen Chemie sieh geltend machenden 
Bedürfnisse, sich mit den lirundlehren und besonders 
den experimentellen Methoden und Anwendungen der 
physikalischen Chemie bekannt und vertraut zu machen, 
will dieses Handbuch Rechnung tragen. In dem vor- 
liegenden II. Rande ist von dem Verfasser, wie er 
selbst sagt, der Versuch gemacht, die Resultate 
mineralogischer Forschung den Anschauungen der 
physikalischen Chemie, die mehr und mehr zur an- 
gewandten Wissenschaft sich herausbildet, anzupassen. 

Wir versprechen uns von dem Buche, das über 
einen Versuch weit hinausgeht, einen erheblicbeu 
Nutzen für Theorie und Praxis durch die Hinweise 
auf eino fruchtbare Anwendbarkeit der Grundlehren 
und experimentellen Methoden der physikalischen 
Chemie auf diesem speziellen Gebiete. Der Verfasser 
betont mit Recht im Vorworte, daß, wie auf so 
manchem andern Gebiete, die physikalische Chemie 
auch in ihrer Anwendung auf Mineralogie und Petro- 
graphio „die Richtung anzugeben habe, in welcher 
wir nutzbringend weiterarbeiten können, sie wird 
namentlich dein Experimente zu Hilfe kommen und uns 
zeigen, welchen Weg wir dabei einzuschlagen haben". 

Die Beigabe von reichlichen Litcrnturungabcn 
wird das Buch den Mineralogen ebenso wie den Che- 
mikern noch wertvoller machen. 

Wir erhoffen von obengenanntem Sammelwerke 
weitere schätzenswerte Beitrage aus dem Gebiete der 
angewandten physikalischen Chemie. 0. P. 

Hartwig, Tl der .F., Professor: l'iuk- 

tisi he l'hijsik in ijevuimerstiindlicher Darstel- 
lung. 1. Teil. Physik der Materie. Mit 
l">0 Abbildungen. Stuttgart 11KHI . Ernst 
Heinrich Moritz. Heb. [,'tO.I{. 

Dns Buch verdient schon mit Rücksieht auf den 
einleitenden Teil und die Krlrttilcrung der allgemeinen 
Grundlagen besondere Beachtung. Ein Werk, das den 
in naturwissenschaftlichen Dingen I ngesehulten eine 
gemeinverständliche Darstellung der praktischen Physik 
bieten will, hat sich eine schwierige Aufgabe gestellt. 
Wenn es überhaupt irgend eine Möglichkeit gibt, in 
dieser Hinsicht etwas Vollkommenes zu schaffen, so 
ist in dem Buche ganz gewilS der richtige Weg dazu 
eingeschlagen. Die Gedanken des Laien sind durch 
so viele metaphysische Vorstellungen getrübt, daß 



es vor allem notwendig sein wird, alle von dieser 
Seite herrührenden Widerstände aus dem Wege zn 
räumen. In richtiger Erkenntnis dieser Tatsache hat 
der Verfasser in der Einleitung sowohl wie im I. Teile 
des Buches versucht, dem naturwissenschaftlichen 
Denken seines Schüler« eine gute Grundlage zu geben 
und es in die richtigen Bahnen zu lenken. Da» 
ist es, wm u. E. den Wert des Buches besonders erhöht. 
Nur zu bedauern ist es, daß sich der Verfasser so wenig 
Raum zumißt, um das Notwendigste Ober Wahrnehmung 
und Erkenntnis und die Begriffe von Raum und Zeit zu 
sagen, denn darin liegt eine Gefahr, daß die Erläute- 
rungen infolge der ihnen aufgezwungenen Kürze und 
Präzision dem Lernenden nicht so leicht eingehen ; 
sie erfreuen aber den, der sich mit den in Frage 
stehenden Schwierigkeiten abgefunden hat. Man 
könnte den Raum eines gleich umfangreichen Bänd- 
ehens mit dem Gegenstande erfüllen. Mit großem 
Geschick sind dann aus den verschiedenen Gebieten 
der Bewegungslehre, der Hydro- und Aeromechanik, 
der Akustik, der Wärmelehre die charakteristischen 
und notwendigen Fälle ausgewählt und bebandelt. 
Auch hier herrscht die gleiche Einfachheit der Dar- 
stellung, Klarheit und Kürze vor. Die den Text 
unterstützenden Bilder sind ebenfalls mit Bedacht 
ausgesucht, alle sehr verständlich und drucktechnisch 
gut gelungen, wie überhaupt die Ausstattung der 
Ausgabe nichts zu wünschen übrig läßt. Zu betonen 
ist noch, daß den modernen Anschauungen der Physik 
so weit wie möglich Rechnung getragen ist und auch 
in der Auswahl des Stoffes die Fortschritte der an- 
gewandten Physik berücksichtigt sind. Das Buch 
wird des Erfolges sicher sein und ist wärmstens zu 
empfehlen. E. I*ber. 

Jahrbuch der Automobil- und Motorboot- Industrie. 
Im Auftrage des Kaiserlichen Automobil-Clubs 
herausgegeben von Ernst Neuberg, Civil- 
Ingenieur. Vierter Jahrgang. '2 Hände. Mit 
1183 Figuren im Text. Herlin 1907, Boll 
& Pickardt. Geh. -20 Ji. 

Mit der Herstellung von Automobilen beschäftigen 
sich in Deutschland zurzeit Uber 60 Firmen, und die 
deutsche Erzeugung an Wagen für das Jahr 1905 
wird auf 4000 Stück geschätzt, wovon mehr als die 
Hälfte, mit einem Werte von über 14 Millionen Mark, 
in das Ausland gegangen ist. Diese paar Ziffern 
zeigen schlagend die enorme Entwicklung der deut- 
schen Automobil-Industrie, die auch für die deutsche 
Eisenindustrie von nicht zu unterschätzender Bedeutung 
ist, denn wenn auch das Gewicht des heim Automobil- 
bau verwendeten Stahles nicht erheblich ist, so re- 
präsentiert es anderseits einen hohen W T ert, weil es 
sich um bestes Qualitätsmaterial handelt. Die Literatur 
hat sich des neuen Industriezweiges auch schon in 
ausgiebiger Weise angenommen ; es verdient daboi das 
vorliegende von E r n s t N e u b e rg herausgegebene Jahr- 
buch der Automobil- und Motorboot-Industrio rühmende 
Erwähnung. Das jetzt in zwei Bänden erscheinende 
Buch bringt unterrichtende Aufsätze von berufenen 
Fachschriftstellern über den heutigen Stand der 
Technik wie der wirtschaftlichen Bedeutung der Auto- 
mobil-Industrie, ferner eine bemerkenswerte Ucbersicht 
über die deutschen und ausländischen Pateute sowie 
eine interessante Zusammenstellung über die Export- 
aussichten für die Automobil-, Motorboot- und Motor- 
zweirad-Iudustrie, die für die verschiedenen Länder 
auf Grund eines eigenen Fragebogens ad hoc an- 
gefertigt ist, endlich noch Nachweise über neuere 
Werkzeugmaschinen für die Automobil-Industrie, eine 
l'ebersicht der einschlägigen Literatur usw. Der 
vierte trefflich ausgestattete Jahrgang weist wiederum 
erhebliche Verbesserungen gegen das Vorjahr auf. 

E. S. 
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Der Druck auf den Spurzapfen der Reaktions- 
turbinen und Kreiselpumpen. Studien von 
Dr. Karl Kobes, o. ö. Professor an der 
Technischen Hochschule Wien. Mit t>8 Ab- 
bildungen, davon 33 auf S Tafeln. Leipzig 
und Wien l'Jüß, Franz Deu ticke. b* Jl. 

Das Werk bebandelt in Zusammenfassung früherer 
Arbeiten des Verfassers das Gesamtgebict der Axial- 
drücke in Reaktionsturbinen und Schleuderpumpen. 
Zunfiehst gibt der Verfasser oino übersichtliche Dar- 
stellung für die Entstehung dieser Drücke und be- 
spricht dann die einzelnen konstruktiven Möglichkeiten 
zu ihrer Aufhebung. Die Darstellung ist mit ein- 
fachen mathematischen und zeichnerischen Mitteln 
sehr klar durchgeführt und berücksichtigt auch die 
neueren Turbinentheorien. Besonderen Wert erhalt 
diese Behandlung dadurch, daß an allen Stellen rech- 
nerische Beispiele die Anwendung dos theoretisch 
Abgeleiteten erläutern. Das Buch kann für eingehen- 
des Studium des behandelten Sondergebietes der Kreisel- 
räder warm empfohlen werden. q. Stauber. 

Denkschrift zur Erinnerung an das öüjiihritje 
Bestehen der Musrhinenbauanxtalt Humboldt 
in Kalk bei Köln a. Rh. 1856 bis 1906. 
Das 50 jährige Jubelfest des Bestehens der Oe- 
sellschaft ist für diese Anlaß gewesen, eine treff- 
lich ausgestattete Festschrift herauszugeben, die über 
allgemein Geschichtliches, die Arbeiterfürsorgo, die 
Handelsbeziehungen und den heutigen Betrieb der 
Gesellschaft sich im ersten Teile verbreitet. Von den 
1400 Angehörigen der Gesellschaft sind, wie die Ehren- 
tafel ausweist, 142 schon ein Viorteljahrhundert 
und mehr dort tätig. Was der Schrift einen be- 
sonderen Wert verleiht, sind die Mitteilungen über 
die Mitarbeit des Humboldt auf seinen verschiedenen 
Spezialgebieten. So ist das Kapitel „50 Jahre in der 
Entwicklung der Erzaufbereitung" als ein wichtiges 
Dokument für die Geschichte dieses wichtigen In- 
dustriezweiges, für dessen Bedarf an maschinellen Ein- 
richtungen die Gesellschaft dio Führung hat, zu be- 
trachten. Ebenso beanspruchen auch die Angaben 
über ihre Mitwirkung bei den technischen Fortschritten 
in der Aufbereitung der Kohlen und der Metalle, in 
dorn Zerkleinerungsmaschinen- und Transportwesen 
dio volle Beachtung der Fachleute. Wir wünschen 
dein sichtlich in Blüte stehenden Unternehmen den 
reichsten Erfolg in weiterer gedeihlicher Arbeit! 

Die Hedaktion. 



Ferner sind bei der Redaktion nachstehend« Werke 
lingegangen, deren Besprechung vorbehalten bleibt: 
Höf er, Hans, k. k. Hofrat, Professor an der 
K. K. Montanistischen Hochschule in Leoben : Das 
Erdöl und seine Verwandten. Geschichte, physi- 
kalische und chemische Beschaffenheit, Vorkommen, 
Ursprung, Auffindung und Gewinnung des Erdöles. 
Zweite Auflage. Mit 1H Abbildungen im Text und 
auf einer Tafel. Braunschweig 1906, Friedrich 
Vieweg &. Sohn. 10.*, geb. 11.4. 
Leon, Ingenieur Dr. Alfons, Assistent an der 
K. K. Technischen Hochschule in Wien: Pro- 
seminar- Aufgaben aus der Elastizitätstheorie. Mit 
12 Textfiguren. Wien und Leipzig 1908, Carl 
Fromme. 2,50 .« (8 Kr.). 
— Spannungen und Formänderungen einer um einen 
ihrer Durchmesser gleichmäßig sich drehenden Krein- 
gfheibe. Mit 5 Textfiguren. Ebendaselbst. 1,25 Jt 
(1,50 Kr.). 

Mayer, J. E., Ingenieur: Mathematik für Tech- 
niker. Gemeinverständliches Lehrbuch der Mathe- 
matik für Mittelschüler sowie besonders für den 
Selbstunterricht. 3. Band: Gleichungen ersten 
Grades mit einer und mehreren Unbekannten. 
Textgleichungen. Leipzig 19u«, Morit/. Schäfer. 
1,00.«, geb. 2.#. 

Farisius, Ludolf, und Crüger, Dr. Hans: 
Das Reichsgesetz, betreffend die tlesellschaften mit 
beschränkter Haftung. Systematische Darstellung 
und Kommentar nebst Entwürfen von < Jesellschafts- 
verträgen und praktischer Anleitung für dio Rc- 
gisterffihrung. Vierte, vermehrte Auflage, be- 
arbeitet von Dr. Hans Crüger. Berlin 1906, 
J. Guttentag, Verlagsbuchhandlung, G. m. b. H. 
10.«, geh, 11 .«. 

V i n t /. e 1 b e r g , Jobs.: Finanzierung und Bilanz. 
Ein Hilfsbuch für die Geschäftswelt. Unentbehr- 
licher Ratgeber zur Feststellung des Kaufpreises 
einer Firma, des Umsatzes, Kredits uml Betriebs- 
kapitals, sowie zum richtigen Lesen einer Bilanz. 
Zweite vermehrte Auflage. Berlin SW. 1906, Hugo 
Spanier. 1,50.«. 

Zu bei, Kudolf: Meine Hochzeitsreise durch Korea 
während des russisch -japanischen Kriege*.* Mit 
Titelbild, einer Karte und 200 Abbildungen im 
Text, zumeist nach eigenen Aufnahmen des Ver- 
fassers. Altenbnrg S.-A.. 190(1. Stephan Geibels 
Verlag. 10 ,«, geb. 12 .«. 



• Vergl. „Stahl und Eisen» 190(1 Nr. 22. S. 1402 
bis 1403. 
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Stahl werks-Yerhand. — In der Beiratssitzung 
des Stahlwerksverbandes vom SO. Januar 1907 wurden 
die Beteiligungsziffern für Walzdraht mit Rücksicht auf 
die außerordentlich starke Nachfrage um 5 o (l erhöht. 

Ueber die Geschäftslage äußorte sich dor Vorstand 
dahin, daß seit dem letzton Berichte im Dezember * keine 
wesentlichen Acuderuugen eingetreten sind. Die Be- 
schäftigung der Werke ist andauernd sehr stark, und 
es ist immer noch nicht möglich, den Anforderungen 
der Abnehmer in allen Fällen nachzukommen. 

In Halbzeug sind die Werke nach wie vor 
auf das äußerste angespannt, um den großen Bedarf 
des Inlandes zu befriedigen. Aus diesem Grunde ruht 
auch der Vorkauf nach dem Auslande fast vollständig. 

Das Geschäft in E i s e u b a h n in a t e r i u I liegt, 
wie bisher, sehr günstig. Neue beträchtliche Aufträge 

• „Stahl und Ei B en* 1907, Nr. 1 S. 37. 



in schweren Schienen, Gruben- und Uillenschienen 
wurden sowohl im Inlande als auch im Auslande ab- 
geschlossen, wobei die Werke Lieferfristen von fünf bis 
neun Monaten fordern mußten. Die Besetzung der 
Werke reicht bis weit in das zweite Halbjahr hinein. 

In Forme isen hat sich das Geschäft ebenfalls 
lebhaft gehalten. Der Eingang von Abrufen ist gut, 
wenn auch natürlich, entsprechend der durch die 
Winterzeit eingestellten Hautätigkeit, der Andrang 
etwas nachgelassen hat. Der Auslandsmarkt liegt 
befriedigend bei festen Preisen. Der zurzeit vor- 
handene Auftragsbestand entspricht einer Leistung 
der Verbandswerke für etwa fünf Monate. 

* • 
* 

Der gegenwärtig geltende Verl rag den Stahlwerks- 
Verbandes enthält bekanntlich die Bestimmung, daß 
die Verbandswerke das Recht haben, zum l. April 
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1907 ihre Anteilziffern anderweitig festzusetzen, daß 
trotzdem aber der Verband erst am 80. Juni 1907 
sein Ende erreichen soll. Ein juristisches Gutachten 
hatte sich nun dahin ausgesprochen, daß die Be- 
messung der Anteile der einzelnen Werke einen so 
wesentlichen Bestandteil des Vertrages darstelle, daß 
mit dor Aenderung dieser wichtigen Bestimmungen 
der ganze Vertrag selbst hinfällig werde, der Ver- 
band also schon am 1. April 1907 ablaufe, wenn die 
Werke mit diesem Tage von dem Hechte (iebrancli 
machen, ihre Anteile anderweitig festzulegen. Diese 
Unsicherheit Qber das Ende des Verbandes hat man 
nun in den Verhandlungen, die am 30. und 31. v. Mts. 
über die Erneuerung des Verbandes geführt worden 



Industrielle 

Zur Fruversorgungsfrage. — Die enorme 
Steigerung der Roheisenerzeugung aller führenden 
Länder im Jahre 1906, die in den koinmendeu 
Jahren noch weiter anzuhalten scheint, und der dem- 
entsprechend steigende Bedarf an Eisenerzen bringt 
früher von uns verzeichnete Vorgänge zu schnellerer 
Entwicklung. So bedeutet die an dieser Stelle von 
uns schon gemeldete norwegische Gründung der 
Salaugen Bergwerks - Aktiengesellschaft» 
seitens zweier oberscblesiBcher Werke ein weiteres 
Vorgeben in dieser Richtung. 

Die enormen Erzlagerstätten in Französisch- 
Lothringen haben bereits seit einiger Zeit das Inter- 
esse deutscher Werke auf sieb gelenkt , und Gesell- 
schaften wie Gewerkschaft Deutscher Kaiser, 
Eisen- und Stahlwerk Hoch eh u. a. in. haben 
schon früh, die Zukunft ihrer Erzzufubr von großen 
Gesichtspunkten behandelnd, erhebliche Erzfelder auf 
französischer Seite erworben, teils durch Kauf, teils 
durch Austausch gegen Kohlenkonzcssionen. Dieser 
erfreulichen Betätigung friedlichen wirtschaftlichen 
Wettbewerbes folgen jüngst gemeldete Gründungen 
nach. Die Aeieries de Longwy haben ein Ab- 
kommen mit der Firma Gebrüder Röchling in 
Saarbrücken getroffen, wonach boido gemein- 
schaftlich zwei (iescllschaften gründen, um die der 
ersteren gehörigen Erzgruben in Valleroy (88tl ha) 
und die der letzteren gehörigen Kohlenkonzcssionen 
in Deutschland auszubeuten. Ferner hat sich zur 
weiteren Krschließung der Minettefelder von l'ran- 
zösisch-Lothringen eine Gesellschaft unter dem Namen 
S o e i e t e V i v i 1 e des M i n e s da Saint Pierre- 
mont mit dem Sitz in Mancieulles gebildet. Das 
Gesellschaftskapital beträgt etwa 13 Millionen Mark, 
der Grubenfelderbesitz umfaßt 917 ha. Hauptbetciligt 
ist mit die G e 1 s e n k i rc h e n e r Bergwcrks- 
A k t i e n - G e s e 1 1 s c b a f t . die übrigen gehören 
französischen und belgischen Werken (Esperance- 
Lonvroil, Ougree und Rsperanee-Longdozl. Ander- 
seits hat auch französisches Kapital am linken Nieder- 
rhein große Knhlenkonzessionen erworben und soll 
beschlossen haben, rund HO Millionen Mark für den 
Abbau dieser Felder anzulegen. 

So gehen die wirtschaftlichen Beziehungen der 
beiden Länder hinüber und herüber. Lud tla wir 
wohl erst am Anfange dieser neuen Entwicklung 
stehen, so ist der l'mfang derselben noch gar nicht 
abzusehen. Eü ist ja auch nur zu be grüßen, daß die 
schon erfolgenden großen Kokslieferungcn für das 
französische Grenzgebiet in einer so natürlich liegenden 
Er/einfuhr ein wirtschaftliches Gegengewicht erhalten, 
düH die Beziehungen beider Lander sicherer und 
schneller bessert, als jede andere Form einer „enteilte 
cordiale". ( , j> 

* „Stahl und Eisen" 1907 Nr. 4 S. I.V.. 



sind, dadurch beseitigt, daß man sich geeinigt hat. 
den Verband erst mit dem 30. April dieses Jahres 
endigen zu lassen. Dadurch ist zugleich für die Ver- 
handlungen, die wegen der Verlängerung des Ver- 
bandes schweben, ein weiterer Monat an Zeit ge- 
wonnen worden. 

Verein fflr den Verkauf Ton SIegerliinder 
Roheisen, 0. ni. b. H., Siegen. — In der Haupt- 
versammlung vom 30. v. M. wurden die Verrechnungs- 
preise der Hochofenwerke für alle Roheisensorten in 
Anbetracht der seit dem 1. Janaar bestehenden höheren 
Eisensteinpreise für das erste Vierteljahr 1907 um 
ö i« f. d. Tonne erhöht. 



Rundschau. 

Phoenix, Aktien-Gesellschaft für Bergbau und 
Huttenbetrieb zu Duisburg - Ruhr ort — Actien- 
Gesellsrhaft Steinkohlenbergwerk Nordstern zu 
Kssen. * — Am .10. Januar d. J. haben die Aufsichts- 
räte der vorgenannten beiden Unternehmen beschlossen, 
den zum 27. Februar einzuberufenden Generalver- 
sammlungen ihrer Gesellschaften deren Verschmelzung 
auf folgender Grundlage vorzuschlagen: Der Nordstern 
geht mit seinen Erträgnissen sowie sämtlichen Aktiven 
und Passiven ab 1. Januar 1907 auf die Aktien-Gesell- 
schaft Phoenix über. Für je 1200 -« Nordstern-Aktien 
wird ein gleicher Betrag in Phoenix-Aktien mit Divi- 
dendenberechtigung ab 1. Januar 1907 und ein Bar- 
betrag von 200%, gleich 2400 .* gewährt. Die mit 
22 °o i» Aassicht genommene Dividende verbleibt den 
Aktionären des Nordstern. Die Aktien - Gesellschaft 
Phoenix erhöht zur Durchführung dieser Maßregel ihr 
jetzt 72 Millionen Mark betragendes Aktienkapital 
um 28 Millionen Mark, von denen 20 Millionen Mark 
zum Umtausche der Nordstern-Aktien bestimmt sind, 
während weitere 8 Millionen Mark den alten Phoenix- 
aktionären im Verhältnis 1 :9 zum Kurse von 170 mit 
Dividendenberechtigung ab 1. Januar 1907 angeboten 
werden sollen. Weiter werden 20 Millionen Mark 
4'iiprozentiger Phoenix-Obligationen ausgegeben. Der 
Restbetrag des erforderlichen Geldbedarfes wirtl aus 
den bereitstehenden Mitteln der beiden Gesellschaften 
gedeckt. Maßgebend für den geplanten Zusammen- 
schluß war in erster Linie der Umstand, daß die 
Aktien-Gesellschaft Phoenix schon jetzt einen nicht 
durch ihro eigene Förderunggedeckten Kohlenbedarf von 
ungefähr 1 Million Tonnen jährlich bat, während ander- 
seits der Nordstern mit seinen gegenwärtigen Anlagen 
in der Lage ist, diese Förderung noch neben seiner 
bisherigen Beteiligung im Kohlensyndikate zu leisten 
und sämtliche für den Hüttenbedarf erforderlichen 
Kohlensorten fördert. Zudem ist hierbei die Fracht- 
lago für die verschiedenen Werke des Phoenix günstig. 
Nachdem der Phoenix mit dem Hördor Bergwerks- 
und Hütteuverein, A.-G., voreinigt und der gemein- 
same Anteil beider im Stahlwerksverbande der größte 
unter allen zu diesem gehörigen Werken geworden ist, 
erschien es der Verwaltung geboten, auch in der 
Kohlenfrage sich unabhängig vom Markte zu machen, 
indem 'sie sich eines der anerkannt besten Stein- 
kohlenbergwerke Westfalens angliedert. Der Nord- 
Btern besitzt außer den 11 Sehächton der Bergwerke 
Nordstern, Holland und Graf Moltke auf der linken 
Kheiuscitc wertvolle Gmbenfelder. Der gesamte 
Kolilerireii'btuui dieser und der übrigen Grubenfelder 
des Nordstern wird auf über eine Milliarde Tonnen 
geschätzt. .Mitbestimmend bei der beabsichtigten Ver- 
schmelzung waren für den Nordstern die Vorteile, die 
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ihm infolge der bekannten Entscheidung dos Reichs- 
gerichtes erwachsen, sobald er den Uebergang von 
einer reinen Zeche zur Hüttonzoehe vollzieht. 

Romhacher Hüttenwerke in Rombach. — Dem 

Berichte de« Vorstandes über das am 30. Juni 1906 
abgelaufene Geschäftsjahr ist zu entnehmen, daß an- 
geweht* der gemäßigten Preispolitik dos Stahlworks- 
verbandes die erheblieh gestiegenen Preise für die 
Rohstoffe, insbesondere für Manganerz und Eerro- 
mangan, ungünstig auf die Selbstkosten einwirkten. 
Wenn trotzdem das Krgehnis befriedigt, so ist dies 
auf die wachsende Vervollkommnung der Werksein- 
richtungen zurückzuführen, um so mehr, als die neu 
angegliederte Moselhütte in Maizieres* nur wenig 
zum Uewinne beilragen konnte, da die großen l r ro- 
und Neubauten daselbst infolge Verschuldens der 
Lieferauten erhebliche Verspätungen erlitten und 
einen regelmäßigen Hetriob bislang nicht zuließen. 
Auch ein kurzer Ausstand der Hochofenarbeiter in 
Kombach beeinträchtigte vorübergehend die Erzeugung. 
Einen »ehr wesentlichen Einfluß auf den Abschluß 
übte ferner wegen des hierbei entstandenen großen 
Frachtverlustes die Lieferung von Halbzeug nach 
Westfalen aus. Dor (irubentrieh verlief ungestört 
und erbrachte eine Erzförderung von 1978 477 (i. V. 
1 392 022) t. Ihren Kesitz an Kohlenfeldern erweiterte 
die Oeaellschaft dadurch, daß sie sich durch An- 
bohrung ihres in der Umgebung von Erkelenz ge- 
legenen Schutzgebietes zwölf Maxirnalfelder sicherte. 
Der Betrieb der Hochofen - Abteilung Kombach ge- 
staltete sich im Gegensatze zur Mosclhütte, bei der 
die schon erwähnten Bauten noch keine volle Produk- 
tion gestatteten, durchweg regelmäßig; erzeugt wurden 
auf beiden Werken zusammen 529 093 (436562) t 
Roheisen. Von den Anlagen der Stahl- und Walz- 
werke, die wegen Materialmangels nicht voll aus- 
genutzt werden konnten, lieferten das Thomas- und 
Martinwerk 459 967 (413 419) t Kohblöcke, die Walz- 
werke 405 522 (365 152) t Halb- und Fertigfabrikate. 
Die Erzeugnisse der Schlackensteinfabrik, die, ab- 
gesehen von den Wintermonaten, regelmäßig im Be- 
triebe war, wurden wie bisher Bämtlieh abgesetzt; 
Oießerei-, Zentralwcrkstätte und die anderen Neben- 
betriebe waren für den eigenen Bedarf voll beschäftigt. 
An Neuanlagen kamen in Betrieb: die elektrische 
Fördermaschine, sowie die elektrische Einrichtung des 
unterirdischen Grubenbetriebes in Ste. Marie, Hqcu- 
ofen III in Maizierea (am 26. April 1906), Hoch- 
ofen IV in Maizieres (am 13. Juni 1906), das Stahl- 
werks-! Jasgebläse, die außer diesem schon im vorigen 
Berichte« erwähnten beiden Gasdynamos und zwei Ab- 
dampfturhinen. Weitere Anlagen befinden »ich im 
Bau. Außerdem wurden die Arbeiter- und Boamten- 
h&user vermehrt und auch im übrigen die Wohlfahrts- 
einrichtungen noch mohr ausgestaltet; u. a. trat eiuo 
Pensionskasse für Beamte und Arbeiter inB Leben. 
Beschäftigt wurden auf den Gruben und Hütten der 
Gesellschaft 6716 Mann. - Außer der früher be- 
schlossenen Erhöhung des Kapitales wurde eine noch- 
malige Vermehrung desselben um 5 000(100 *, die 
seitens der außerordentlichen Generalversammlung 
vom 21. April 1906 genehmigt worden war, durchgeführt, 
ao daß das ganze Aktienkapital jetzt 33 000 000 * be- 
trägt. Der Auftragsbestand belief sieh am 1. Juli 
1906 auf 172 000 t oder 79 000 t mehr als am gleichen 
Tage des Jahres 1905. — Der Rohgewinn aller Betriebe 
der (lesellscbaft beziffert sich aur 10111028,53 ■ ♦, der 
Ueberschuß, nach Abzug aller Lasten sowie reichlicher 
Abschreibungen und Rückstellungen, auf 4*21575 
Hiervon werden 400 000 » besonders abgeschrieben, 
16 207,83 « dem Hochofen -Erneucrungxkonto ül.er- 
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wiesen, 10O0OO * dem Unterstützungsfonds zugewen- 
det, 10 000 .* für gemeinnützige Zwecke bereit- 
gestellt, 151536,25 * dem Aufsichtsrate vergütet und 
4 007 500 ,* (14 0 ; o) Dividende derartig ausgeschüttet, 
daß auf die erste Einzahlung (25 °/oi der neuen Aktien 
der Gewinn nur für '/■• Jahr ausgezahlt wird. Zum 
Vortrage auf neue Rechnung verbleiben alsdann noch 
136 270,92 Jt. 

Stahlwerk Mannheim in Rheinau bei Mann- 
heim. — Der Vorstandshericlit für das Retriebsjahr 
(Kalenderjahr) 1906 läßt erkennen, daß die andauernd 
günstige Lage der Eisenindustrie dem Werke fort- 
laufend rege Beschäftigung bei durchweg lohnenden 
Preisen brachte, so daß zum erstenmal eine Aus- 
beute verteilt werden kann. Bei einem ßetriebsgewiuno 
von 327 940,09 *, Zinseinnahmen im Betrage von 
3891,89 # und einem Gewinnvortrage von 11 583,17 * 
ergibt sich nach Verrechnung von 58 451,29 •♦ ordent- 
lichen Abschreibungen und 102 058,74 ■» Handlungs- 
urikostcn ein l'cberschuß von 182 905,12 Von 
diesem sollen nach dem Vorschlage de* Aufsiehtsrates 
insgesamt 69 901,55.« auf Gebäude, Maschinen, Mo- 
bilien und l'tensilion besonders abgeschrieben, 24000.« 
dem Erneuerungsfonds zugewiesen, 5000 * dem Auf- 
sichtsrate als Tantieme vergütet und 72000 * (6 °'o) 
als Dividende ausgeschüttet werden, während die 
übrigen 12 003,57 * auf neue Rechnung zu übertragen 
waren. 

Stahl- und Walzwerk Rendsburg, Aktiengesell- 
schaft in Rendsburg. — Wie der Vorstand berichtet, 
konnte auch im letzten Geschäftsjahre (1. Oktober 1905 
bis 30. September 1906) die Liquidation der alten 
Gesellschaft mit beschränkter Haftung noch nieht be- 
endigt werden und somit die Ausgabe der 1000000,«. 
Stammaktien wiederum nicht erfolgen. Das Werk 
war während des ganzen Jahres mit Aufträgen reich- 
lich versehen, doch stand der Erlös aus den fertigen 
Erzeugnissen wegen der niedrigen Preise für die 
sich miterwerbenden englischen Schiffsbleche in keinem 
Verhältnisse zu den Kosten der Rohstoffe, insbesondere 
des Schrottes und Roheisens. Am Schlüsse des Be- 
richtsjahres lagen Aufträge für fünf Monate vor. Die 
Leistungsfähigkeit blieb noch hinter den Erwartungen 
zurück, weil die neu angeschafften Maschinen sowie, 
die Erweiterung der Scherenhalle infolge verspäteter 
Anlieferung erst im jetzigen Geschäftsjahre in Betrieb 
genommen werden konnten. — Die Gewinn- und Ver- 
lustrechnung ergibt einen Fabrikationsgewinn von 
250 345.29 «. zu denen noch 9607,75 • für Mieten 
und Pachten treten. Nach Abzug der Ausgaben ver- 
bleibt ein Ueberschuß von 32017,87 «; hiervon 
werden 30 000 « abgeschrieben, so daß ein Rein- 
erlös von 2017,87 ■ *■ auf neue Rechnung vorgetragen 
worden kann. 

SocMte" Anonyme Helge des Töleries de Kon- 
stantinowka (RnUland). Nach dem Berichte, den 
der Verwaltungsrat in der Hauptversammlung vom 
10. vor. Monats erstattete, gelang es im letzten Ge- 
schäftsjahre (1. Oktober 1905 bis 30. Septumber 1906) 
trotz der Arbeiterschwierigkeiten die Erzeugung mit 
42 000 t auf derselben Höhe wie im Vorjahre zu 
halten. Gleichzeitig stieg der Umsatz von 8800000 Fr. 
auf 9 300000 Fr. und der Bruttogewinn von I 069 959.35 Fr. 
auf 1 405 884,99 Fr. Von diesem Betrage sind 
476 068,96 Fr. für allgemeine Unkosten, Zinsen der 
Teilschuldversehreibungen und dergl. zu kürzen, so 
daß ein reiner Feberschuß von 929 2 16,03 (637 831,63) Er. 
verbleibt, der wie folgt verwendet wird: 375 000 Er. 
zu Abschreibungen, 201 51s, 04 Fr. zu Rücklagen ver- 
schiedener Art, 52 697,39 Fr. als Tantieme für den 
Aufsichttrat, den Leiter des Werkes und die An- 
gestellten, sowie endlich 300 000 Er. zur Auszahlung 
einer Dividende von 6«'«. 
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Verein deutscher Eisenhüttenleute. 
Intxe-Feler. 

Am Sonnabend, den 20. Januar, fand in Anwesen- 
heit des Rektors und des Senate«, von Vertretern 
der Behörden und Freunden der Anstalt sowie der 
Studentenschaft der Königlichen Technischen Hoch- 
schule zu Aachen die feierliche Uebergabe des noch 
durch den verstorbenen Bildhauer Krauen modellierten 
Intze-Denk mal es statt. Direktor K int zlc- Aachen 
hielt als Vorsitzender des Denkmal-Ausschusses eine 
Ansprache, in der er eine kurze Entstehungsgeschichte 
des vor dem Hauptgebäude der Hochschule errichteten, 
wohl gelungenen Denkmale* gab und aus AulaH der 
Feier der HocliKi bule eine „ 1 n t / e - 8 t i f t u n g ' im 
Betrage von DUHM) *H zur Förderung von wissen- 
schaftlichen Abhandlungen überreichte. Der Rektor 
der Hochschule, (ieheimrat Borchors Übernahm 
mit herzlichen Dankesworten das Denkmal; zahlreiche 
Kränze wurden an diesem niedergelegt, u. a. solche 
von Direktor Kintzlc für den DenkmalsausschiiH, von 
Direktor Mülhausen für den Verein deutscher Eisen- 
hüttenleute und von Dr.-Ing. Srhrüdter für die 
Normal protilhucbkommission. 

Für die Verelnsblbllothek sind eingegangen : 

iDIr Kln.rndcr alnd durch • bfirlchncti 

Block, Erich, Regierungsbaumeister: Di* Betriebs- 
Einrichtungen des Teltowkanah. (Sonderabdruck.) 
|Sicmens-'Sebuckert-Werke*, G. m. b. H., Berlin.) 

Fischer, Hermann, Prof. Dr.-Ing.: Ueber Verwen- 
dung des Schnell- oder Rapid- Werkzeugstnhle*. 
[Verein* deutscher Werkzeugmaachinenfabriken.] 

Aendernngen In der Mitgliederliste. 

Beling, Ernst, Ingenieur, Bodenbach a. E. 

Böhmer, G., Glioringcniour der Sächsischen Gutistahl- 
fabrik. Döhlen, Bez. Dresden. 

Hornhardt, F.., Dipl.-Intr. der Eisenirießerei und Ma- 
schinenfabrik G. I'olvsius, Dessau (Anhalt), Stifts- 
straüe 17/1 Hl. 

Geiger, C, Dr.-Ing., Düsseldorf, Elisabethstr. 6. 

ron Moos, Ludwig, Emmeuhrückc bei Luzcrn, Schweiz. 

[{ottmann. Fr., Ingeniour, Düsseldorf, Steinstraße 44. 

Stolzenberg, F., Ingenieur, Königsliütte <>.-S., Bing 5. 

IVebtr, Hermann, Keg.-Bauführer. Oberingenieur und 
Prokurist der Röchlingschen Eisen- und Stahlwerke 
(i. m. b. II., Abt. CarUhütte, Dicdellhofcn. 



Windscheid, Richard, Ingenieur, Köln a. Rh., Maiuzer- 
straße 30"»- 

Wintrich, Ad., Walzwerkachof dor Oborschles. Eisen- 
industrie, Akt. Ges. für Bergbau und Hüttenbetrieb, 
Abt. Hcrmiuenhütte. Herminenhütte bei Laband <>.-S. 

Neu« Mitglieder. 

Acquistapaee, Arthur, Ingenieur, Dortmund, Märkische- 
straße 1 51». 

Baldus, E., Ingenieur, Krefelder Stahlwerk, Akt.-Ges., 

Krofeld, SaumstraBe 14. 
Beu, Carl, Abteilung»- Vorsteher des Aachener Hütten- 

Akt.-Yereina, Rothe Erde b. Aachen. 
Biefang, Wilh., in Fa. Biefang & Everling, Düsseldorf, 

Schwanenmarkt 5. 
Blum, Arthur .V., Oberingenieur der Briansker 

Eisenwerke, Bejitza, Zentral-Rußland. 
Everling, Otto, in Fa. Biefang *. Everling, Düsseldorf, 

Oststraßo 137. 
Guth, Julius, Fabrikant, Rokitxan, Böhmen. 
Horn, Johannes, Prokurist der Deutschen Waggon- 

Loihanstalt, Akt.-Ges., BerlinW.30, Eisenacberstr. KW. 
Hundertmarck, August, Ingenieur, Akt.-Ges. Emscher- 

hütto, Ruhrort-I.aar, Kaiserstraße 55. 
Jaeger, Oliver, Direktor de« Trierer Walzwerks, Akt- 

Ges., Trier. 

Kraus, Carl, Konstrukteur der Maschinenbau - Akt.- 
Ges. vorm. Gebr. Klein, Dahlbruch. 

Rabe», Carl, Direktor, Gewerkschaft Deutscher Kaiser, 
Bruckhausen-Rhein. 

Schmid ron Schmidsfrlden, Adolf, Hütten-Ingenieur und 
Fabrikbesitzer, Wilhelmsburg, Nieder-Oesterreich. 

Struiken, Th., Zytney 22«, Haarlem, Holland. 

Vonderbank, Nicola, Abteilunga-Vorsteherdes Aachener 
Hütten- Aktien- Vereins, Rothe Erde liei Aachen. 

Weber, P., Direktor der Westdeutschen Steinzeug-, 
t'hamotte- und Dinaswerke, G.m.b.H., Euskirchen. 

Verstorben. 
Meiser, Frans, Zivilingenieur, Nürnberg. 

Nendrnflk des MltgllederTerzeichnisses für 1907. 

Das neuo Mitgliederverzeichnis für 1907 soll im 
März d. J. erscheinen. Es ergeht an unsere Mitglieder 
das Ersuchen, alle Aenderungen — Stand, Wohnort 
usw. — die bisher noch nicht gemeldet sein sollten, 
dor Geschäftsstelle bis zum 20. d. M. mitzuteilen, 
damit dieselben noch Aufnahme im neuen Mitglieder- 
Verzeichnisse finden können. 



üeber die Fortschritte in der Elektrostahl- Darstellung. 

Vorträge 

gehalten auf der Hauptveriammlnno des Vereins dealscher Ebenhlttenleute am 9. Dezember 1906 zu Düsseldorf 

na 

Professor E i c h h o ff - Charlottenburg 
Hermann Röchling. 

Sonder -Abdruck aus -Stahl und Eisen < 1907 Nr. 2 und 3. - Preis 2 Hark. 
Zu beziehen durch die Expedition von > Stahl und Eisen«, Düsseldorl, GratenbergeraUee 98. 
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Geheimer Kommerzienrat Hugo Buderus f. 



Am 25. Januar 1907 starb zu Hirzenhain in 
Oberhossen Herr Geheimer Kommerzienrat Hugo 
Butler ua, lebenslängliches Mitglied der ersten 
Kammer der Stande im Großherzogtum Hessen. 

Hugo Riehard Otto Ernst Buderus war 
am 9. Marz 1841 in Hirzenhain als Sohn des 
Bergrates Georg Buderus geboren. Seine Kind- 
heit verlebte er in dem wald- 
umschlossenen Hirzenhain 
inmitten einer zahlreichen 
Geschwistersrhar. Er be- 
suchte das Gymnasium in 
Darmstadt und hierauf die 
Universität Gießen. Nach 
Vollendung seiner Studien 
auf der genannten Hoch- 
schule war er in verschie- 
denen kaufmännischen Be- 
triehen tätig und trat dann 
in das väterliche Geschäft 
.1. W. Buderus Söhne ein, 
das damals neben großem 
Grubenbesitze hauptsächlich 
die Hirzenhainer Hütte und 
die Main - Weser - Hütte bei 
Lollar umfaßte. 

Nach dem Tode des Vaters 
wurde das Geschäft von ihm 
und seinem alteren Bruder 
Georg unter der Firma 
Gebrüder Buderus weiter 
geführt, bis die Werke der Familie zu Hirzenhain, 
Lollar, Sophienhütte bei Wetzlar, Margarethen- 
hütte bei Gießen, Georgshüttc bei Burgsolms 
unter der Firma „Buderussche Eisenwerke 4 in 
eine Aktiengesellschaft umgewandelt wurden. 

Hugo Buderus war Mitglied des Kreistages 
des Kreises Büdingen seit dessen Bestehen (1875). 
längere Zeit auch Mitglied des Kreisausschusses 
sowie des Provinzialtages der Provinz Ober- 
hessen. Dem Reichstage gehörte er wahrend 
zweier Legislaturperioden von 1884 bis 1890 
(Septennat) als nationalliberaler Vertreter des 
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hessischen Wahlkreises Gießen - Büdingen - Nidda 
an. Durch das Vertrauen seines Landesherrn 
wurde er im Jahre 1886 als lehenslängliches 
Mitglied in die erste hessische Standekammer be- 
rufen und spater durch Verleihung des Komthur- 
kreuzes IL Klasse des Verdienstordens Philipps 
des Großmütigen ausgezeichnet. 

Er war im Jahre 18 Ii 9 
Mitbegründer des Vereins 
deutscher Eisengießereien, 
gehörte dem Ausschuß seit 
diesem Jahre an und Mar 
Vorsitzender des Vereins 
von 1896 bis 1904. Im 
Jahre 1904 ernannte ihn die 
:{!>. General - Versammlung 
zum Ehrenmitgliede des Ver- 
eins. Auch in der Zement- 
industrie war der Heim- 
gegangene tätig und Mit- 
begründer der Portland- 
zementfabrik Karlstadt am 
Main vormals Ludwig Roth, 
A.-G. B i diesem Unter- 
nehmen führte er bis zu 
seinem Tode den Vorsitz 
im Aufsichtsrate. 

Mit weitschauendem Blick 
und nie versagendem Eifer 
hat der nunmehr Verstor- 
bene seine reichen Erfahrun- 
gen in die Dienste der ihm nahestehenden Unter- 
nehmungen und Vereinigungen gestellt. Allezeit 
schlug in ihm. der sieh durch eine gewinnende 
Liebenswürdigkeit im persönlichen Verkehr aus- 
zeichnete, ein warmes Herz für seine Mitmenschen, 
insbesondere für seine Arbeiter. Im engeren heimat- 
lichen Kreise und im großen öffentlichen Wirken 
ist seine Tätigkeit stets segensreich gewesen. 

Alle, die ihn gekannt haben, die seine unermüd- 
liche, sich auch im Alter keine Ruhe gönnende 
Arbeitskraft geschaut haben, werden dem Ver- 
blichenen jederzeit ein treues Andenken bewahren. 
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Schwierigkeiten im Betriebe der Gasmaschinen und ihre Beseitigung.* 



Von Oberingenieur Fritz Selige in Differdingen. 



JNarhdnick verboten. i 



Meine Herren! Als ich seinerzeit von dem 
Vorsitzenden unseres Zweigvereins, Herrn 
Generaldirektor Meier, aufgefordert wurde, liier 
über Großgasmotoren zu sprechen, sagte ich mir, 
dieses Thema ist in den letzten Jahren sowohl in 
Vortragen als auch in Fachzeitschriften so oft und 
so gründlich behandelt worden, daß kaum etwa« 
Neues darüber zu sagen übrig bleiben dürfte. 
Ks wurden in diesen Vortragen die verschiedenen 
Gasmaschinensysteme in all ihren Einzelheiten 
ausführlich besprochen; es sind Rentabilitäts- 
berechnungen aufgestellt worden, welche uns die 
wirtschaftliche Bedeutung der Gichtgasmotoren 
in klarster Weise vor Augen führten, es wurden 
ferner die verschiedenen Wege gezeigt für die 
Erreichung einer vollkommenen Gasreinigung; 
kurzum alle Fragen, welche mit dem Großgas- 
motorcnbetrieb zusammenhangen, sind bereits 
früher zur Sprache gekommen. Ich beabsichtige 
auch nicht. Ihnen die Vor- und Nachteile der 
verschiedenen Gasmotorensysteme im Einzelnen 
vorzuführen, denn für den Betriebsleiter wird immer 
diejenige Maschine am vorteilhaftesten arbeiten, 
welche die wenigsten Betriebsstörungen auf- 
zuweisen hat; ob dabei der Gasverbrauch für 
die Uferdekraftstunde vielleicht etwas größer 
ist, als bei den Maschinen nach anderen Systemen, 
kommt m. E. erst in zweiter Keihe in Betracht. 
Bei den Rentabilitätsberechnungen, welche ja 
sowieso für jedes Hüttenwerk, je nach dessen 
geographischer Lage, besonders aufgestellt werden 
müssen, ist jedenfalls ein nicht zu kleiner Sieher- 
heitskoeftizient für Betriebsstörungen bezw. Re- 
paraturkosten einzusetzen. 

Ich bin also nicht in der Lage. Ihnen über 
alle diese Punkte etwas Neues zu sagen, son- 
dern ich will mich darauf beschranken, über die 
Schwierigkeiten zu sprechen, welche sich im 
Gasmotorenbetrieb im Laufe der letzten Jahre 
gezeigt haben und in welcher Weise dieselben 
behoben wurden. Bei dieser Gelegenheit möchte 
ich nicht verfehlen, allen denjenigen Herren, 
welche so liebenswürdig waren, mich durch 
Mitteilungen über ihre Erfahrungen an Gas- 
maschinen sowie rebersendung von Skizzen zu 
unterstützen, meinen verbindlichsten Dank aus- 
zusprechen. Diese Schwierigkeiten sind, soviel 
mir bekannt ist. wohl auf keinem der Hütten- 
werke ausgeblieben, welche vor etwa 10 Jahren 
bahnbrechend vorgingen und mit der Aufstellung 
J.-r ersten Gasmaschinen den Anfang machten. 
Aber nicht nur die Hüttenwerke, welche die 

• Vortrag, gehalten auf der Hauptversammlung 
der Südwestdeutsrh- Luxemburginchen Eisenhütte am 
13. Januar IU07 zu Met/.. 



vielen Unbequemlichkeiten mit in den Kauf 
nehmen mußten, sondern auch die Großgas- 
maschinen -Fabrikanten, die außer den Diffe- 
renzen mit der Kundschaft auch noch pekuniär 
zu leiden hatten, haben in dieser Zeit den Mut 
nicht sinken lassen und sind, Uberzeugt von der 
Wichtigkeit dieser Frage, unentwegt voran- 
geschritten. — Die Anstände bei der Gasmaschine 
sind bedingt einmal dadurch, daß dieselbe im 
Gegensatz zu allen anderen Kraftmaschinen sieh 
ihr Kraftmittel erst erzeugen, d. h. Luft und 
Gas ansaugen, komprimieren und zünden muß; 
zweitens, daß infolge der hohen Verbreunungs- 
temperaturen und der zur Wirtschaftlichkeit be- 
nötigten hohen Drücke Verhaltnisse gcschafl'en 
werden, die den Betrieb fast unmöglich er- 
scheinen lassen. 

Vergleicht man. daß bei den Dampfmaschinen 
mit höchster Ueberhitzung 350° nicht über- 
schritten werden dürfen und sich da schon 
große Schwierigkeiten zeigen: berücksichtigt 
man ferner, daß die Festigkeit aller Materialien 
bei etwa 500° praktisch gleich Null wird, so 
erscheinen die in den Gasmaschinen auftretenden 
Temperaturen bis zu 1800° für außerordentlich 
bedenklich. Durchführbar ist der Betrieb eben 
nur mit Hilfe einer intensiven Kühlung an all 
denjenigen Stellen, welche mit dieser hohen 
Temperatur in Berührung kommen. Wo diese 
Kühlung durch Gußanbaufung. infolge von 
Schlammabsonderung oder durch Ausbleiben des 
Kühlwassers fortfallt, muß ein Reißen oder 
Brechen die Folge sein. 

Der enorme Aufschwung, den der Großgas- 
motorenbaii inzwischen genommen hat, beweist 
uns, daß man nun doch endlich erreicht hat. 
brauchbare, d. h. ziemlich betriebssichere und 
billig arbeitende Maschinen zu bauen. Damit 
soll aber nicht gesagt sein, daß man nunmehr 
aller Sorgen enthoben und vor allen Störungen 
im Gasmaschinenbetrieh sicher wäre. Im Gegen- 
teil, es zeigen sich bei den ueueren und neuesten 
Maschinen noch Mangel, die nach und nach be- 
seitigt werden müssen, die sich aber m. E. auch 
leicht beseitigen lassen können. Unrecht wflre 
es, wollte man die bisher zu verzeichnenden 
Mißerfolge alle auf das Konto der Konstrukteure 
setzen. Mau war sich doch bald nach Inbetrieb- 
setzung der ersten Maschinen darüber im klaren, 
welches Unheil sehlecht gereinigtes Gas und 
schmutziges Kühlwasser in den Gasmaschinen 
anrichten k. innen und man hat auch inzwischen 
Mittel und Wege gefunden, diese Uebelstande 
zu beseitigen. Es würde zu weit führen, wenn ich 
bei den Ende der 'JOer Jahre in Hörde, auf der 



uigiiizea uy 



Google 



13. Februar 1307. Schwierigkeiten im Betriebe der Gasmaschinen und ihre Beteiligung. Stahl and Eisen. 223 



Friedenshütte in Oberschlesien, bei ('ockerill 
in Seraiii*: usw. aufgestellten ersten Gasmaschinen 
anfangen und Ihnen all die kleinen und großen 
Störungen anführen wollte, welche im Betriebe 
vorkamen, ich will mich vielmehr auf die Be- 
sprechung derjenigen Teile der Gasmaschinen 
beschränken, welche von jeher sowohl den Kon- 
strukteuren als auch den Betriebsleitern die 
größten Schwierigkeiten bereitet haben, das sind 
vor allen Dingen der Ventil- hezw. Zy- 
linderkopf bei den alteren, einfachwirkenden 
Viertaktmotoren und den Zweitaktmaschinen 
System Körting einerseits und der Zylinder 
bei den doppeltwirkenden Viertaktmaschincn 
anderseits. 

Bei den alteren, einfachwirkenden Viertakt- 
rnaschinen sind die Ursachen in dem Umstand 
zu suchen, daß sowohl die Einlaß- wie auch 
Auslaßventile in den Zylinderköpfen unter- 
gebracht wurden, wodurch ein kompliziertes, 
unsymmetrisches Gußstück entstand. Die Tem- 
peraturunterschiede zwischen den kühlen Ein- 
tritts- und den heißen Austrittsgasen gaben 
leicht Veranlassung zum Bruch. Daß natürlich 
nicht nur die Konstruktion, sondern auch die 
Gußspannungen und die Güte des verwendeten 
Materiales eine große Rolle bei der Haltbarkeit 
der Zylinderköpfe spielen, wird dadurch bewiesen, 
daß an den alten Cockerillmaschinen einige 
Köpfe jahrelang gehalten haben, wahrend andere 
schon nach einigen Monaten, sogar nach noch 
kürzerer Betriebsdauer Risse aufwiesen. Man 
hat versucht, derartige Hisse abzubohren und 
durch eingeschraubte Kupferstifte abzudichten, 
und mir sind Falle bekannt, wo derartig repa- 
rierte, Zylinderköpfe noch jahrelang gehalten 
haben, ohne, weiter zu reißen. 

Bei den Zweitaktmaschinen, System Körting, 
haben die Ventilköpfe ebenfalls nicht gehalten, 
und zwar trägt auch hier die durch die un- 
symmetrische Form der Köpfe bedingte ungleich- 
maßige Materialverteilung zum Teil die Schuld, 
indem unberechenbare Gußspannungen auftreten. 
Ks sind hier hauptsachlich diejenigen Motoren, 
welche für Walzwerksantriebe benutzt werden, 
die ein häufigeres Reißen der Zylinderköpfe auf- 
weisen. Diese Erscheinung dürfte eine Er- 
klärung darin finden, daß diese Maschinen, 
welche mit sehr wechselnden Widerständen ar- 
beiten müssen, in der Regel zu klein gewählt 
wurden und deshalb häufig überlastet werden. 
Mit diesen ständig schwankenden Belastungen 
ändern sich naturgemäß sowohl die Temperaturen 
im Zylinder als auch die Beanspruchungen des 
Materiales. Weiter wirken die ungünstigen Ab- 
kühlungsverhältnisse bei Stillständen schädlich 
auf die Haltbarkeit der Köpfe ein. denn es ist 
eine Tatsache, daß bei den Gebläsemaschinen 
dieses Systems, welche (vorausgesetzt, daß 
sonstige Störungen nicht vorkommen) fort- 



während durchlaufen, die Lebensdauer der Köpfe 
sich wesentlich günstiger gestaltet. Auf An- 
raten des Lieferanten unseres Körtingmotors 
zum Autrieb der Drahtstraße haben wir die 
Zylinderköpfe mit einer Dampfheizung versehen, 
mit welcher bei Stillständen die Temperatur des 
Kühlwassers erhöht wird, und hat sich diese 
Maßregel als zweckmäßig erwiesen. Wir haben 
Versuche mit Ventilköpfen in Stahlguß an- 
gestellt, jedoch haben dieselben in Bezug auf 
Haltbarkeit schlechtere Resultate ergeben als 
die gußeisernen Köpfe. Aber auch bei den Zy- 
lindern der doppeltwirkenden Viertaktmaschinen 
sind, trotzdem dieselben eine konstruktiv ein- 
fache, verhältnismäßig symmetrische Form haben, 
die Risse nicht ausgeblieben. Es ist gewiß 
lobend anzuerkennen, daß die Konstrukteure in 
der verhältnismäßig kurzen Zeit der Entwick- 
lung des Gasmotorenbaues sich die denkbar 
größte. Mühe gegeben haben, brauchbare, d. h. 
absolut zuverlässige Ventilköpfc und Gaszylinder 
herzustellen, aber ich glaube, daß keiner der 
Lieferanten schon heute mit gutem Gewissen 
volle Garantie für die Haltbarkeit dieser Stücke 
übernehmen kann. Auch bei den Zylindern der 
doppeltwirkenden Viertaktmaschiue spielt außer 
der zweckmäßigen Konstruktion die richtige 
Dimensionierung und vor allen Dingen die Wahl 
des geeigneten Materiales eine Hauptrolle. 

Für die Berechnung der Zylinder ist es sehr 
schwierig, eine genaue Bewertung derjenigen 
Kräfte anzunehmen, welche sich ergeben, einmal 
aus den von vornherein im Zylinder befindlichen 
Gußspannungen und zweitens aus den durch die Aus- 
dehnung verursachten Spannungen. Kommen nun 
zu diesen Beanspruchungen noch Zusatzspan- 
nungen durch einseitiges übermäßiges Anziehen 
der Zylinderdeckel und liegen außerdem noch 
gießereitechnische Fehler vor, wie Versetzen 
der Kerne beim Gießen, Lunkerstellen usw., so 
hört natürlich jede Berechnung auf, uud es 
treten dann oft durch die geringfügigsten Ur- 
sachen Zylinderbrüche ein. 

Um die Entwicklung der Zyliuderkonstruktion 
eines doppeltwirkenden Viertaktmotors zu er- 
läutern, muß ich mich einiger Skizzen bedienen. 
Bei Abbildung 1 ist zu bemerken der geringe 
Abstand zwischen dem eigentlichen Arbeits- 
zylinder und dem Kühlmantel ; sind diese beiden 
Zylinder, wie es hier der Fall ist, noch durch 
Rippen verbunden, so treten derartig starke 
Biegungsbeanspruchungen auf, daß hierdurch 
schon die Haltbarkeit des Zylinders gefährdet 
wird. Durch den geringen Abstand und die 
sogenannten Versteifungsrippen wird außerdem 
die Reinigung des Kühlraumes außerordentlich 
erschwert, und es ist zu befürchten, daß bei 
a Schlammabsoudcrungcn erfolgen, welche eine 
intensive Kühlung verhindern. An diesem Zy- 
linder sind weiter zu bemängeln die scharfen 
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Kanten bei b, welche in der Regel den Anfang 
der Risse bilden. Die Skizze zeigt ferner den 
durchbrochenen Kühlmantel, durch welche Kon- 
struktion einmal die bei einem geschlossenen 
Zylinder eher auftretenden Gußspannungen ver- 
mieden, anderseits eine bequeme Reinigung er- 
möglicht werden sollte. Da» ersterc wird ZU- 




Abbildung 1. 



treffen, dagegen hat das letztere kaum einen 
praktischen Wert, denn die Demontage dieses 
Zwischenstückes ist nicht so einfach, wie es im 
ersten Augenblick erscheint, jedenfalls aber viel 
zu zeitraubend. Der wichtigste Vorteil dieser 
Konstruktion liegt vielleicht darin, daß es mög- 
lich ist. aus dem Gußstück den Kern vollständig 
zu beseitigen. Auffallend ist ferner der große 




Abbildung 2. 

Durchmesser der Ventilstntzen. wodurch sich eine 
außergewöhnlich große Lange der Zylinder ergibt. 

Die Konstruktion Abbildung 2 weicht von 
der nach Abbildung 1 insofern ab, als hier 
erstens die Rippen zwischen Kühlmantel und 
Zylinder weggelassen sind, und zweitens die 
Ecken bei b abgerundet wurden. Der gerinere 
Spielraum zwischen Kühlmantel und Zylinder 
wurde jedoch auch hier noch beibehalten. 

Hei der Konstruktion Abbildung 3 er- 
scheinen wieder die Versteifungsrippen, dagegen 
hat man die Entfernung zwischen Kühlmantel 
und Zylinder etwas größer gewählt als bei den 
vorhergehenden Konstruktionen. Die Skizze zeigt 
ferner, daß man die Ventilstntzen nach dem 
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Zylinder zu zusammengezogen hat und zwar 
einmal, um kürzere Zylinder zu erhalten, dann 
aber deshalb, weil man befürchtete, daß ein 
Teller des Einlaßventils von der Spindel ab- 
reißen und in den Zylinder fallen könnte und 
dadurch ein Kolben- oder Zylinderdeckelbruch, 
wenn nicht noch größere Zerstörungen, erfolgen 
könnten. Der erstere Grund kann deshalb nicht 
ausschlaggebend sein, weil es bei einer Maschine 
von etwa 27 m Gesamtlange doch nicht darauf 
ankommt, ob dieselbe um etwa 500 mm langer 
oder kürzer ist. Die zweite Befürchtung kann 
ich ebenfalls nicht teilen, denn es ist doch 
nicht gleichgültig, ob ich wie bei den Zweitakt- 
motoren System Körting mit hoher Tourenzahl 
ein durch Nocken gesteuertes Ventil habe, welches 
in der Minute bis zu 120 mal gegen den Sitz 
geschlagen wird, oder wie bei den doppelt- 
wirkenden Viertaktmotoren ein durch Exzenter 
sozusagen zwanglfluiig gesteuertes Ventil, welches 




Abbildung 3. 



bei gleicher Tourenzahl der Maschine nur die 
Hälfte der Ventilhübe ausführt. Im ersteren 
Fall kann das Abreißen der Ventiltellcr leicht 
vorkommen, während mir bei den doppelt- 
wirkenden Viertaktmaschinen kein derartiger 
Fall bekannt ist. Diese Konstruktion zeigt 
bei b eine außergewöhnlich starke Material- 
anhäufung. wodurch eiue gleichmäßige Kühlung 
an der betreffenden Stelle ausgeschlossen ist. 
Es zeigten sich deshalb auch nach kurzer Be- 
triebsdauer Risse, welche durch Abbohren des 
schädlichen Materials (siehe Abbild. 3 bei b,) 
entfernt wurden. 

Abbildung 4 zeigt ebenfalls den eingezogenen 
Ventilstutzen, jedoch ist die Entfernung von 
Kühlmantel bis Zylinder etwa 4 mal so groß 
gewählt wie bei den Zylindern nach Abbild. 1 
und 2. außerdem sind alle Längsrippen inner- 
halb des Kühlraumes weggelassen. 

Die Ausführung nach Abbildung f> unter- 
scheidet sich von derjenigen nach Abbildung 4 
in der eigentlichen Zylinderkonstruktion wenig, 
dagegen sind hier besondere Verstärkungen vor- 
gesehen, welche für die Haltbarkeit der Zylinder 
von großem Einfluß sind. Die gefährlichsten 
Stellen, das ist direkt am Ventilstutzen, sind 
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durch kräftige Schrauben verstärkt. Eine 
gleiche Verstärkung der Zylinder in der Längs- 
richtung findet durch die Ankerschrauben 
statt. Wie aus der Konstruktion zu ersehen, 
wurde diese Verankerung infolge eines Zylinder- 
risses, also der Not gehorchend, nicht dem 
eigenen Triebe, erst nachträglich angebracht; 
um Risse an den übrigen Zylindern zu vermeiden, 
wurden auch an diesen die Ankerschrauben ein- 
gezogen. Die Finna Oockerlll sieht bei den 
Zylindern der doppeltwirkenden Viertaktmotoren 
diese Längsanker von vornherein vor. und zwar 
dienen die Verlängerungen der Anker gleich- 
zeitig als Stiftschrauben für die Befestigung 
der Zylinderdeckel. Der Zylinder nach Abbil- 
dung fi dürfte als derjenige bezeichnet werden 
können, bei dem Brüche nicht so leicht zu be- 




Abbildung 4. 

filrehteu sind. Aus diesen Beispielen geht hervor, 
daß es bei der Konstruktion der Gaszylinder 
zweckmäßig erscheint, Uberall da, wo dies 
möglich ist, Anfangsdruckspannungen in 
den Zylinder zu legen, welche den später 
auftretenden Zugbeanspruchungen ent- 
gegengesetzt gerichtet sind. Umgekehrt 
wäre es natürlich nicht richtig, anfäng- 
liche Zugspannungen zu erzeugen, und 
zwar mit Rücksicht auf die Verschiedenheit der 
Widerstandsfähigkeit des Gußeisens bei Zug und 
Druck. Abbild. 5 zeigt bereits derartige Druck- 
spannungsanker an zwei verschiedenen Stellen; 
in gleicher Weise kann man auch noch an 
vielen anderen Stellen verfahren, indem man 
z. B. um die Ventil-, Schlamm- und Druckluft- 
slutzen und womöglich um die Zylinder selbst von 
vornherein Schrumpfringe legt. Diese Schrnmpf- 
ringe dürfen aber nicht geschweißt sein, sondern 
müssen der größeren Sicherheit wegen aus einem 
Stück hergestellt, also geschmiedet oder bei 
größeren Durchmessern gewalzt werden. 

Bei der Konstruktion der Zylinder ist ferner 
zu beachten eine möglichst gleichmäßige Ver- 
teilung des Materials unter Berücksichtigung der 



beim Erkalten des Gußstückes auftretenden 
Spannungen und Vermeidung gefährlicher Guß- 
anhäufungen, ferner eine zweckmäßige Ver- 
bindung des äußeren Mantels mit dem eigent- 
lichen Zylinder, also nicht durch Längsrippen, 
wobei besonders darauf zu achten ist, daß nicht 
zu viele Verbindungsstutzen in ein und derselben 
Querschnittsebene liegen. Es ist weiter darauf 
zu achten, daß durch Anbringung möglichst 
vieler und großer Schlammdeckel eine leichte 
Kontrolle der Verschmutzung des Kühlraumes 
und eine bequeme Reinigung desselben möglich 
ist. Der richtigen Zuführung des Kühlwassers 
an der tiefsten und Abführung desselben an der 
höchsten Stelle des Zylinders ist besondere Auf- 
merksamkeit zu schenken ; das Wasser muß unter 
allen Umständen die ganze Kühlfläche bestreichen; 




Abbildung ft. 



Luftsäcke sind zu vermeiden ; die Wasserleitung 
soll immer vollständig geöffnet sein und die 
Wassermenge soll nur durch den Ablauf regu- 
liert werden. 

Ein weiterer Faktor, welcher die Lebens- 
fähigkeit der Zylinder nicht unwesentlich be- 
einflußt, ist der Verschleiß. Wenn auch bei 
ordnungsmäßigem Betrieb der natürliche Ver- 
schleiß nicht erheblich größer sein wird als bei 
den Dampfmaschinen, so kann derselbe doch 
durch alle möglichen Zufälligkeiten so stark 
auftreten, daß er die Zylinder in sehr kurzer 
Zeit zerstört. 

Die starke Abnutzung kann eintreten durch 
ungenügende Schmierung, zu schwere Kolben, 
zu dünne Kolbenstangen und dcrgl. Sehr wichtig 
ist deshalb auch bei den Gasmotoren, genau 
wie bei den Dampfmaschinen, eine zweckmäßige 
Schmierung der Zylinder durch mechanisch an- 
getriebene Schmierpressen (Mollerupp), mit 
denen mau das den Maschinen zuträgliche Oel- 
quantum genau regeln kann. Das Oel kann dabei 
allerdings leicht durch die heißen Gase auf- 
gezehrt oder durch an irgend einer Stelle ein- 
tretendes Kühlwasser weggespült werden, in 
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welchem Falle es dann natürlich seineu Zweck 
verfehlt und der Verschleiß des Zylinders be- 
schleunig! wird. Es ist der Vorschlag gemacht 
worden, die .Schmierung des Kolhenlaufes durch 
den Kolben hindurch zu bewerkstelligen, um die 
Oelzuführungsstellen nicht mit den heißen Gasen 
in Berührung zu bringen, jedoch ist mir nicht 
bekannt, ob dieser Versuch bereits praktisch 
durchgeführt wurde. Ein weiteres Mittel, den Ver- 
schleiß der Zylinder zu reduzieren, besteht 
darin. daß man die Kolben möglichst leicht halt, 
die Kolbenstangen entsprechend stark ausführt 
und dieselben so konstruiert, daß sie in be- 
lastetem, d. h. betriebsfertigem Zustand wenigstens 
annähernd horizontal liegen. Die Kolben müssen 
dann sozusagen im Zylinder schweben und dürfen 
nicht tragen, so daß nur die Kolbenringe gegen 




Abbildung «. 



die Zylinderwand abdichten. Um die Kolben in 
die genaue Höhenlage zu bringen und bei Ver- 
schleiß der Kreuzkopfführungen in der richtigen 
Lage zu halten, ist es unbedingt nötig, daß die 
Kreuzköpfe in der Horizontalebene geteilt und 
nachstellbar eingerichtet sind. (Siehe Abbild, <>.i 
Aehnliches wie das über die Zylinder vor- 
her Gesagte gilt in gleicher Weise auch von 
allen übrigen mit diesen hohen Drücken und 
Temperaturen in Berührung kommenden Teilen, 
wie Zylinderdeckel. Stopfbüchsen. Ventilen nebst 
ihren Gehäusen und den Kolbenstangen mit Kolben. 
Speziell bei den letzteren sind noch häutig Stö- 
rungen vorgekommen, die teilweise auf verkehrte 
Konstruktion, nicht richtig gewiihlt.es Material, 
zu hohe Beanspruchung und nicht spannungs- 
freien Guß zurückzuführen sind, l'm den Guß 
des Kolbens spannungsfrei zu machen, ist es 
empfehlenswert, die auf der Stange sitzende 
Nabe durchzustechen und dann den dadurch ent- 
stehenden Spalt durch einen eingelegten King 
wieder zu verschließen. Durchgehende Kippen 
sind bei dein Kolben unter allen l'mst linden zu 
vermeiden. Es scheint sieh zu bewahren, die 
liipien in dem Kolben überhaupt wegzulassen 



und dieselben nur durch kräftige Stehbolzen zu 
ersetzen. Guter Stahlguß wird für Kolben in 
bezug auf Festigkeit wohl auch genügen, jedoch 
muß dabei ein Auflaufen des Kolbens absolut 
vermieden werden. Kine Ausfiitterung der Kolben- 
laufflache mit Weißmetall hat sich bei den Zwei- 
taktmotoren vorzüglich bewahrt. 

Die Skizzen Abb. 7 und H zeigen, wie man 
z. B. die Kolben an den Zweitaktmotoren System 
Körting früher ausgeführt hat, und aus Abb. ;t 
ist zu ersehen, wie mau dieselben in neuerer 
Zeit herstellt bezw. auf der Kolbenstange be- 
festigt. Bei den alteren Konstruktionen waren die 
Kolben nur einseitig auf der Stange befestigt 
und konnten sich infolgedessen ungehindert aus- 
dehnen, dagegen brachten in dem einen Fall 
der Kolbendeckel, im anderen Fall die Stopf- 
büchse, welche den Austritt des Kühlwassers 
aus dem Kolben verhindern sollte, doch manche 
Unbequemlichkeiten mit sich. Die Ursache für 
die Kolbenbrüche dürfte hier in der Massen- 
wirkung des im Kolben befindlichen Kühlwassers 
zu suchen sein, und man hat deshalb, wie Abb. !) 
zeigt, von vornherein Druckspannungen im 
Kolben erzeugt und somit dem fortwährenden 
Wechsel zwischen Zug- und Druckspannungen 
vorgebeugt. 

Kine große technische Schwierigkeit bieten 
die in den Gasmaschinen auftretenden hohen 
Drücke, welche aber für den geringen Gas- 
verbrauch unbedingt erforderlich sind. Man 
arbeitet normalerweise heute mit 20 bis 25 Atm. 
Dieser hohe Druck muß gewisse Schwierigkeiten 
in der Abdichtung usw. zur Folge haben. Die 
wesentlichste ist dabei die Stopfbüchsenfrage. 
Die Schwierigkeit ist sofort, einleuchtend, wenn 
man bedenkt, daß eine Kolbenstange sozusagen 
reibungslos, d. h. ohue Abnutzung aus einem 
Raum in den anderen treten soll, wo 2f> bezw. 
0 Atm. Druck herrschen, ohne auch nur die ge- 
ringste Undichtigkeit zu zeigen. Kine ganz 
einwandfreie Lösung dieser Aufgabe dürfte heute 
noch nicht existieren. Hauptbedingung ist eine 
runde und glatte Kolbenstange, was man auch bei 
Dampfmaschinen von jeher berücksichtigen mußte. 
Entsprechend lange Stopfbüchsen, wobei dafür zu 
sorgen ist , daß die einzelnen Ringe beweglich sind 
und keine Teilfuge halten, haben sich gilt bewahrt. 

Im allgemeinen ist zu bemerken, daß trotz 
der hohen Temperaturen die Warmeausdehnungs- 
verhiiltnisse bei den Gasmaschinen iufolge der 
intensiven Kühlung viel günstiger liegen, als 
bei den Dampfmaschinen, besonders bei denen, 
welche mit hoher Spannung und Ueberhitzung 
arbeiten. So z. B. braucht man zum Anwarmen 
einer mehrtauseiidpferdigeii Dampfmaschine immer 
mehrere Stunden und muß außerdem noch eine 
längere Zeit haben vom Anlassen bis zur vollen 
Belastung, wahrend man eine große Gasmaschine 
in wenigen Minuten vom Stillstand bis zur Voll- 
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belastung bringen kann, ohne dadurch irgend- 
welche Schäden für die Maschine befürchten zu 
müssen. Daß dies richtig ist und die Gas- 
maschine im Gegensatz zur Dampfmaschine nur 
handwarm wird, geht aus folgenden Zahlen hervor: 
Der Längenunterschied zwischen einer kalten und 
warmen Dampfmaschine von 
etwa 20 m Länge betrug etwa 
1 5 mm und der der zugehörigen 
Kolbenstange etwa 1" mm, da- 
gegen betrügt die Längsausdeh- 
nung einer gleich langen Gas- 
maschine nur 2 bezw. 3 mm. 

Auf die Außenteile der Gas- 
maschinen, also die Triebwerks- 
teile, Steuerung usw., möchte 
ich nicht weiter eingehen, da 
dieselben in den meisten Fallen 
den Ansprüchen genügen und 
bei sachgemäßer Konstruktion 
und Ausführung genau so zu- 
verlässig sind, wie bei großen 
Dampfmaschinen. Auf ein Kon- 
struktionsdetail möchte ich 
jedoch bei dieser Gelegenheit 
noch besonders aufmerksam 
machen, welches sowohl von 
den Gasmaschinen- als auch 
von den Dampfmaschinen-Kon- 
strukteuren nicht genügend 
beachtet wird; infolgedessen 
wurde hierdurch schon mancher 
Maschinenbruch hervorgerufen, 
das ist die Eindrehung von 
Dehnungaringen zwischen Ge- 
winde und Schaft an allen den- 
jenigen Teilen, welche fort- 
während wechselnde, stoß- 
artig auftretende Bela- 
stungen auszu halten haben. 
Hierfür kommen in erster Reihe 
in Betracht die Schrauben der 
Pleuelstangenköpfe , Kolben-. 
Schieber- und Exzenterstangen 
und natürlich auch die in Abbil- 
dung 5 angegebenen Zylinder- 
verankerungsschrauben. 

Altbild. 10 zeigt eine Pleuel- 
stangenkopfschraube , wie sie 
noch heute häufig ausgeführt 
wird, während bei der Schraube nach Abbil- 
dung 1 1 die genannte Eindrehung vorgenommen 
ist. Die Widerstandsfähigkeit der nachgedrehten 
Schraube wird trotz der verminderten Material- 
menge bei gleichem Schaft- und Gewindedurch- 
messer bedeutend größer sein, als bei einer nach 
Abbildung 10 ausgeführten Schraube. 

Der größte Teil der Beanstandungen bei den 
Gasmotoren ist aber jedenfalls durch nicht rich- 
tige Dimensionierung, d. h. durch die verkehrte 



Wahl des Zylindervolumens entstanden, indem 
die angegebene zur tatsächlichen Leistung 
fast immer zu groß war. Die Erfahrung hat ge- 
lehrt« daß man den mittleren Druck in den Gas- 
zylindern je nach Bauart der Maschine und Be- 
schaffenheit der Gase nicht über 4,5 bis 5 kg 




Abbildung 7. 




Abbildung 8. 




Abbildung 9. 

für maximale Dauerleistung annehmen soll. Bei der 
Dampfmaschine ist es üblich, von normaler und 
maximaler Leistung zu sprechen, d. h. die normale 
ist diejenige des günstigsten Dampfverbrauches und 
die maximale ist diejenige, welche die Dampf- 
maschine bei guter Dampfverteilung noch anstands- 
los durchzieht. Ganz anders liegt der Kall aber bei 
den Gasmaschinen, wo der günstigste Gasverbrauch 
bei der maximalen Dauerleistung eintritt, darum 
Ist hier der Begriff maximale Dauerleistung ein- 
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geführt, d. h. diejenige Leistung, welche die 
Maschine wochenlang ununterbrochen durchziehen 
soll, dabei aber nicht überlastungsfähig ist. 
Will man also Gasmaschinen zum Antrieb von 
Walzenstraßen, wo in der Regel die auftretenden 
Kräfte vorher nicht genau bekannt sind, an- 
wenden, so muß man in der Wahl der Größe 
natürlich doppelt vorsichtig sein. Gerade beim 
Kauf von Gasmaschinen ist es deshalb wichtig, 
nicht nur die angegebene Leistung und den 
Preis zu vergleichen, sondern sich die offerierten 
Maschinen vor allen Dingen in ihren Dimensionen 
sehr genau anzusehen. 

Eine weitere Betriebsschwierigkeit, anschei- 
nend nebensächlicher Natur, besteht darin, daß 
es bei den Gasmaschinen häufig an schnellen 
Erkennungszeichen fehlt, worin der Grund der 
Störung zu suchen ist. Bei den Dampfmaschinen 
(besonders Gebläse- und Walzenzugmaschinen) 
kann der Maschinist den Dampfdruck, die Ueber- 




Abbildung 10. 



Ol 




Abbildung II. 

hitzung, das Vakuum, die Receiverspannung, den 
Winddruck usw. vom Führerstand aus direkt 
beobachten, es ist deshalb auch bei Gasmaschinen 
von großer Wichtigkeit, an einer Zentralstelle 
der Maschine die erforderlichen Druckmesser für 
Gas, Wind, Druckluft, Kühlwasser, Oel, sowie 
die sonstigen Apparate, wie Thermometer für 
Gas, Kühlwasser usw. übersichtlich anzuordnen. 

So unbedeutend im ersten Augenblick die 
Zündapparate der Gasmaschinen erscheinen, so 
gehören dieselben doch mit zu den wichtigsten 
Bestandteilen und muß hier auf eine solide, zu- 
verlässige Konstruktion besonders geachtet werden. 

Wie wichtig die Frage der Großgasmotoren 
für die Eisenhüttenwerke ist, möchte ich durch 
ein Beispiel bei meiner Gesellschaft kurz be- 
stätigen. Im November 1905 betrug der Ver- 
brauch an Kesselkohlcn etwa 5300 t bei einer 
Roheisenproduktion von etwa 21 400 t, welches 
Quantum im Stahlwerk Verblasen und in den 
verschiedenen Walzwerken weiterverarbeitet 
wurde und zwar zu etwa 70 bis 80 °/o zu Fertig- 
ware und Halbzeug und etwa 20 °o zu vor- 
geblocktem Material. Nach Fertigstellung unserer 
neuen Gaszentrale ging der Kohlenverbrauch 
von Monat zu Monat mehr herunter und wir 



sind heute auf einen Kohlenverbrauch von etwa 
500 t im Monat gekommen bei einer Roheisen- 
produktion von etwa 30 000 t, welche Menge 
ebenfalls im Stahl- und Walzwerk weiterver- 
arbeitet wird. Die Kcsselkohlen kosten uns 
etwa 18 dt f. d. Tonne frei Werk. Hierzu 
kommen noch die Minderausgaben für Kohlen- 
ablader. Heizer. Schlackenfahrer usw. Aller- 
dings muß ich bemerken, daß diese Koblenersparnis 
nicht direkt durch die Inbetriebsetzung der neuen 
Gasmaschinen erreicht wurde, sondern etwa 
1 0 0 / o auf den Umbau zweier Walzenzugmaschinen 
in Verbundmaschinen sowie Verbesserung einer 
Zentralkondeusntion zu rechnen sind. Die übrigen 
90 °/o Ersparnis sind zum Teil nur indirekt 
durch die neue Gaszentrale erreicht, indem es 
nach Inbetriebsetzung derselben möglich war. 
einige Dampfgeblase mit hohem Dampfverbrauch 
und einige unökonomisch arbeitende Duplexpumpen 
außer Betrieb zu setzen. 

Auf den rheinisch-westfälischen Werken, wo 
einerseits die Kohlen billiger sind, anderseits 
weniger Koks für die Tonne Roheisen gebraucht, 
also auch entsprechend weniger Gas erzeugt 
wird, sind die zu erzielenden Ersparnisse natür- 
lich entsprechend niedriger. Jedoch auch hier 
ist man im gleichen Maße vorangeschritten wie 
in unserm Revier, und hat besonders die Firma 
Krupp auf ihrem neuen Werk in Rheinhausen 
den Nachweis geliefert, daß dort das Interesse, 
durch die Beschaffung von Gasmaschinen Kohlen 
zu ersparen, ein ganz erhebliches ist. Mit Hilfe 
dieser Wirtschaftlichkeit ist es eben möglich, 
in großen Gaszcntralen einheitliche Kraftquellen 
zu schaffen, welche es gestatten, dieselben in 
Gebläsewind oder elektrische Energie .umzuwan- 
deln und auf leichte Art und Weise den Ver- 
wendungsstellen zuzuführen. Dadurch ist da* 
Bild der heutigen Hüttenwerke gegenüber den 
früheren ein ganz anderes geworden, denn als 
Dampfzentralen hätte man diese Anlagen auf 
einem Hüttenwerke kaum jemals in solchem 
Umfang ausgeführt, weil dabei die Wirtschaft- 
lichkeit im Gegensatz zu den direkten Dampf- 
maschinenantrieben zu ungünstig geworden wäre. 
Mit Genugtuung ist es zu begrüßen, daß es, 
abgesehen von der Firma Cockerill in Seraing. 
gerade deutsche Konstrukteure und Hüttenleut» 
waren, welche trotz der vielen Mißerfolge unent- 
wegt vorangeschritten sind und in verhältnismäßig 
kurzer Zeit derartige Erfolge, wie man sie heute 
auf den meisten modernen Hüttenwerken zu ver- 
zeichnen hat, erzielt haben. Wenn es mir ge- 
lungen sein sollte, durch die vorgebrachten 
Ausführungen zur Verminderung der Betriebs- 
störungen, wenn auch nur in geringem Maße, 
beizutragen, so würde der Zweck dieses Vor- 
trages erfüllt sein. (Lebhafter Beifall.) 
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Beitrag zur Metallurgie des Martinprozesses. 

Von Dr.-Ing. Theodor Naske. 
(FortMteung toii Seite 194.) 



Ins wurde früher erwähnt, daß die Verbren- 
**** nung von Silizium und Kohlenstoff von der 
Temperatur und der molekularen Konzentration 
dieser beiden Körper abhangt. Zur Veranschau- 
lichung des bezüglichen Reaktionsverlaufes unter 
den verschiedenen Verhältnissen sollen die nach- 
folgenden empirischen Versuche dienen: 

1. Das Verhalten von Kohlenstoff und Si- 
lizium bei relativ sehr niedrigen Temperaturen 
(Frischen ohne Zuführung von Brennstoff). 

2. Das Verhalten von Kohlenstoff und Si- 
lizium beim Frischen ohne Erz, d. i. durch die 
Wirkung der Ofengase allein. 

3. Das Verhalten von Kohlenstoff und Si- 
lizium beim Frischen durch Erz und Ofengase. 

a) Einwirkung von wenig vorgewärmtem Erz 
auf flüssiges Roheisen ; 

b) Einwirkung von stark vorgewärmtem Erz 
auf flüssiges Roheisen; 



c) Einwirkung von geschmolzenem Erz auf 
flüssiges Roheisen; 

d) Einwirkung von stark überhitztem Roh- 
eisen auf kaltes Erz. 

Zu 1. Die niedrigste in Betracht zu ziehende 
Temperatur, welche für dio Arbeit der Fluß- 
eisendarstellung in Frage kommt, dürfte die- 
jenige des flüssigen Roheisens sein. In eine etwa 
12 t Eisen fassende Pfanne, in welche ent- 
sprechende Mengen Erz eingetragen wurden, 
kam auf dieses vom Hochofen direkt abge- 
stochenes Roheisen zur Einwirkung. Das Bad 
In der Roheisenpfanne zeigte in allen unten an- 
geführten Fällen lebhafte Reaktion, an der Ober- 
fläche des Bades war sehr bald nach der Ein- 
wirkung des Roheisens die Bildung einer kon- 
sistenten Schlackendecke bemerkbar. Die Re- 
sultate dieser Art Versuche sind aus der Ta- 
belle 4 zu ersehen. 



Tabelle 4. 
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Aus der Tabelle 4 ist zu entnehmen, daß 
bei der Einwirkung von Erz auf flüssiges Roh- 
eisen ohne Zufuhr von Wärme Silizium und 
Mangan zum größten Teil aus dem Eisen ab- 
geschieden werden, der Kohlenstoff hingegen 
fast gänzlich im Bade erhalten bleibt. Der 
metallurgische Verlauf der Reaktion ist in seiner 
Charakteristik mit dieser kurzen Bemerkung 
erschöpft ; nicht unwichtig für die Praxis ist die 
Erörterung der Frage, ob das soeben erwähnte 
Verfahren mit Rücksicht auf die Abschcidung 
gewisser Fremdkörper aus dem Eisen durch das 
Erz als vorbereitende Operation für den im 
Martinofen fortzusetzenden Erzfrischprozeß wirt- 
schaftliche Vorteile für sich hat. Dichmann* ist 
der Ansicht, daß hierdurch ein für den Martin- 
prozeß weniger geeignetes Eisen durch Abschei- 
dung der erwähnten Verunreinigungen auf dem 
angegebenen Wege für den eigentlichen Frisch- 
prozeß nutzbar gemacht 



• „Stahl und Eisen« 1905 Nr. 23 8. 1337. 



Wenn neben dein Silizium nicht auch das 
Mangan vom Erz angegriffen werden würde, so 
könnten wir mit dieser Art des Vorfrischens 
des Roheisens rocht zufrieden sein, denn für 
den Roheisenerzfrischprozcß kann man nicht 
genug siliziumarmes Eisen verwenden. Dem- 
entgegen darf der Mangangehalt nicht zu niedrig 
gehalten werden, soll dies nicht auf Kosten 
eines zu Ende der Charge hinzuzusetzenden 
größeren Ferromanganquantums erfolgen. Einem 
Manganmangel kann man. wie früher schon 
erwähnt wurde, dadurch begegnen, daß man die 
Schlacke im Ofen gleich zu Anfang des Pro- 
zesses mit Manganoxyden anreichert (durch Ein- 
tragung von Manganerz), und können Vorteile 
aus dem Vorfrischen des Roheisens in der Pfanne 
nur dann abgeleitet, werden, wenn es sich von 
Haus aus uin Verarbeitung eines mit Absicht 
erblasenen, sehr manganarmen und zufälliger- 
weise etwas siliziumreichen Roheisens handelt, 
und wenn Her hohe Siliziumgehalt für den Ver- 
lauf des Prozesses als ungünstig erkannt wurde. 
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Demgemäß wird diese Art des Vorfrischen» als 
vorbereitende Operation für den Martinprozoß 
nicht als Regel, sondern nur in Ausnahmefällen 
zu empfehlen sein. Bei dieser Gelegenheit sei 
noch auf nachfolgende Erscheinung hingewiesen. 
Die Aufnahmefähigkeit des Eisens für Kohlen- 
stoff steigert sieh im allgemeinen mit der Tem- 
peratur; beim Abkühlen und im weiteren Ver- 
laufe der Erstarrung scheidet sich der über- 
schüssige (dem Lösungsvermögen des Eisens 
nicht entsprechende) Kohlenstoff in Form von 
Graphit ab. Durch Zufuhr von Warme ist man 
wieder in der Lage, den bereits ausgeschiedenen, 
graphitischen Kohlenstoff in Lösung überzu- 
führen. Die Erscheinung der Graphitausschei- 
dung tritt beim Abstechen namentlich von etwas 
heißem Roheisen in eine leere Roheisenpfanne 
deutlich zutage, und wird diese Kohlenstoff- 
abscheidung um so merklicher, je mehr das Roh- 
eisen in der Pfanne abkühlt. «Gelegentlich eines 
Versuches wurde von einer 10 000 kg Roheisen 
enthaltenden Pfanne (4,54 °o Ol die abgeschie- 
dene Garschaummenge mit 140 kg festgestellt.) 
Beim Einkippen des Roheisens in den Martin- 
ofen empfiehlt es sieh, den Garschaum zurück- 
zuhalten, denn bei der hohen Temperatur des 
Martinofens würde der Graphit wieder in Lösung 
übergeführt werden und müßte mit Aufwand von 
Oxydationsmitteln aus dem Bade entfernt werden. 
Die Verbrennung von Silizium und Mangan mit 
Hilfe von Erz erfolgt wie immer so auch in 
der Roheisenpfanne in exothermischer Reaktion, 
so daß die Temperatur des Bades hierdurch 
gesteigert wird, und außerdem ist nach erfolgter 
Einwirkung das vorgefrischte Roheisen durch 
die an der < »berfläche erstarrte Schlackendecke 
vor Abkühlung geschützt. Mit der Erhöhung 



der Temperatur steht aber eine Steigerung des 
Lösungsvermögens des Eisens für Kohlenstoff 
im Zusammenhange und wird aus diesem Grunde 
in der Mehrzahl der Falle ein mit Erz auf an- 
gegebene Weise vorgefrischtes Roheisen immer 
an Kohlenstoff reicher sein, als wenn unter den- 
selben Verhältnissen das Erz weggeblieben wäre. 
Auf Grund einer praktischen Beobachtung sei 
hier konstatiert, daß in der Pfanne vorgefrischtes 
Eisen fast gar keine Graphitausscheidung auf- 
wies. Daß den ganzen Frischprozeß hindurch 
das Mitführen von Kohlenstoffmengen, die unter 
anderen Umstanden in den Martinofen nicht 
hineingelangt waren (Zurückhalten des Oar- 
schauines), als kein erstrebenswerter Vorteil für 
die Durchführung der Frischarbeit anzusehen 
ist, bedarf wohl keiner näheren Begründung. 
Die erwähnten Momente, vermehrt durch den 
Umstand, daß die Ausnutzung des Erzes in der 
Roheisenpfanne nur eine sehr unvollkommene ist 
( 50 bis 60 °/o vom Eisengehalte), können die Vorteile 
dieser Art des Vorfrischens von Roheisen unter Um- 
standen als sehr problematisch erscheinen lassen. 

Zu 2. In einen leeren Martinofen wurden 
20 018 kg flüssiges Roheisen chargiert und durch 
90 Minuten ohne Erz und Kalkzuschlag der 
oxydierenden Wirkung der Flamme überlassen. 
Das Bad verhielt sich in dieser Zeit sehr träge, 
die Reaktion äußerte sich in schwaoher Kohlen- 
oxydausscheidung und Bildung einer dünnflüssigen 
Schlackendecke. Die Temperatur stieg sehr bald 
und es zeigte sich, daß wahrend der oben an- 
geführten Versuchsdauer das basische Herdfutter 
sehr stark angegriffen wurde. Die in gewissen 
Zeitabschnitten dem Bade entnommenen Eisen- 
nnd Schlackenproben wiesen die in der Tabelle 5 
angeführte Zusammensetzung auf. 



Tabelle 5. 
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In der Zeitdauer von 90 Minuten sind dem- 
nach vom Kohleustoftgehalte des eingesetzten 
Eisens ll» ,, [ u. vom Siliziumgehalte 74 " » oxy- 
diert worden. Bei Einwirkung einer oxydierenden 
Flamme auf flüssiges Eisen gibt letzteres, zu 
Fe s 0 4 oxydiert, durch Vermittlung des Kohlen- 
stoffes einen Teil seines Sauerstoffes an das 
Silizium ab; die so gebildete Kieselsflure wird 
von Mangan gebunden und veranlaßt die Bildung 
einer mnnganhaltigen saun-n Sehlacke. Durch 
immer neu hinzutretende .Sauerstoffmengen wird 



die Oxydation des Eisens konstant erhalten. 
Mit steigender Konzentration der Manganoxyde 
in der Schlacke beteiligt sich der Sauerstoft' der 
letzteren an der Frischarbeit in der früher 
bereits erwähnten Weise. 

Zu 3a. Der Versuch, wenig beziehungsweise 
gar nicht vorgewärmtes Erz auf flüssiges Roh- 
eisen im Martinofen zur Einwirkung zu bringen, 
wurde nach zwei Richtungen hin durchgeführt 
und zwar indem einmal, bevor das Eisen ein- 
gekippt, eine größere Erzmenge so rasch wie 
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möglich — um starkos Anwärmen zu vermeiden - 
in den Ofen eingetragen wurde, wobei ein weiterer 
Krz zusatz erst dann erfolgte, sobald die Schlacke 
vollständig rubig geworden war; das andere 
Mal wurde die anfänglich eingesetzte Erzmenge 
geringer bemessen, dafür aber dem Bade in 
kleineren Zeitabschnitten bestimmte Erzmengen 



hinzugefügt. In erstcrem Falle wurden ein- 
gesetzt 3280 kg Erz, U84 kg Kalkstein und 
20 303 kg Roheisen; im zweiten Falle hin- 
gegen 24KO kg Erz, 820 kg Kalkstein und 
20 580 kg flüssiges Roheisen. Die Tabellen 
6 und 7 machen den jeweiligen Reaktionsverlauf 
ersichtlich. 



Tabelle 6. 
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Diagramm Nr. 1 uu Tabelle 6). 

Einsatz: 20303 kg Hösaigee Roheiten, 3280 kg 
Erz und 984 kg Kalkstein. Weitere Erzmongen 
nach beendigter Sc-blackenreaktion zugesetzt. 
ErzeinBatz in kaltem Zustande. Friscbdauer 
300 
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Diagramm Nr. 2 (zu Tabelle 7). 
Einsatz: 2u 680 kg flüssiges Kokeisen, 2480 kg 
Erz und 820 kg Kalkstein. Nacbcbargioroii 
weiterer Erzinengen in kürzeren Zeitintervallen. 
Erzeinsatz in kaltem Zustande. Friscbdauer 
300 Minuten. 
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Zu 3b. Um die Wirkungsweise von stark 
vorgewärmtem Erz auf flüssiges Roheisen zu 
untersuchen, wurden 3280 kg Erz und 820 kg 
Kalkstein in einen leeren Martinofen eingeworfen 
und etwa 30 Minuten der Ofenhitze ausgesetzt. 
Das Material war nicht geschmolzen, sondern 
nur auf helle Rotglut angewärmt. Hierzu sei 
bemerkt, daß Eisenoxyd (das zugesetzte Erz 
bestand fast aus reinem Eisenoxyd) bei hohen 
Temperaturen bekanntlich Sauerstoff abspaltet, 
indem es in die feuerbeständige Form des Oxydul- 



oxydes übergeht. In dem oben erwähnten rotglühen- 
den Zustande ist die Sauerstdffabgabe nur eine be- 
schrankte gewesen, und ergab die Untersuchung 
einer dem Ofen entnommenen Erzprobe, daß fast 
sämtliches Eisen noch in der Oxydform vorhanden 
war. Auf die stark vorgewärmte Erzmenge wurden 
19 730 kg flüssiges Roheisen eingegossen. Die 
Reaktion war eine sehr heftige und hielt die ganze 
Chargendauer hindurch an. Die Analysenresultate 
der in bestimmten Zoitintervallen dem Bade ent- 
Proben enthalt die Tabelle 8. 



Tabelle 8. 
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Nr. 


Zelt 
Uhr 




Einen 






Schlad 


i 






0 

% _ 


Sl 

■w 


Mn 
% 


P 
% 




FcO 
% 


FciOi 


Mn 
% 


81 Ol 

«w 


I 


4 oo 


3,81 


0,79 


1.95 


0,17 


_ 
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0,04 
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11,81 
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21,25 
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0,53 
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5,01 


5,08 


1,51 


10,31 


21,45 
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VII 


8 "" 


0,07 


0,02 


0.7. 
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3,95 


3,95 


1,26 


13,33 


21,60 


FeHla-probe. 




Sanerstoffgehaltes ab. um in die nächst niedere 
Oxydationsstufe überzugehen. Eine dem Ofen 
entnommene Probe eingeschmolzenen Erzes war 
nach dem Erstarren und Zerreiben stark magne- 
tisch und die Analyse ergab das Vorhandensein 
von überwiegend Oxyduloxyd. In langsamem 
Strome wurden 17 843 kg flüssiges Eisen zur 
Einwirkung gebracht. Xach unmittelbarer Be- 
rührung des Roheisens mit dem flüssigen Erze 
setzte eine sehr lebhafte Reaktion ein, wobei eine 
intensive Entkohlung des Eisens deutlich zu er- 
kennen war. Die Schlacke stieg alsbald, und blieb 
während der ganzen Hitze in nicht unterbrochener 
Reaktion. Die Analysen der entnommenen Proben 
sind in Tabelle 9 zusammengestellt. 

Tabelle 9. 



Diagramm Nr. 3 (zu Tabelle 8). 

Einwirkung von Torgowärmtem Erz auf flÜMsiges 
Roheisen. Einsatz: 19 730 kg flüssiges Roheisen, 
3280 kg Erz und 820 kg Kalkstein. Vorwärm- 
dauer für Erz und Kalkstein 30 Minuten. 
Frischdauer 240 Minuten. 



Zu 3c. Wird auf eingeschmolzenes Erz 
flüssiges Roheisen zur Einwirkung gebracht, so 
ergeben sich hierdurch Verhältnisse, bei denen 
der Erzfrischprozeß unter den im Martinofen 
höchst zu erreichbaren Anfangstemperaturen sich 
vollzieht. In Verfolgung dieses Zweckes wurden 
3280 kg Erz und 820 kg Kalkstein in den Ofen 
eingesetzt und nach Verlauf einer Stunde zu 
einer homogenen Masse eingeschmolzen. Wie 
früher erwähnt wurde, gibt Eisenoxyd bei der 
Schmelztemperatur des Erzes einen Teil seines 
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Saeh Probenahme 
Er« 




N kg 



Vorprobr. rolbrücblg. bO kg 
hplrgel. 



3,90 1,03 1.56 0,14 
3,35 0,05 0,28 0.01 

2,51 0,05 0,24 0,01 
^,69 0,05 0,24 0,01 
0,66 0,05 0,31 0,01 
0,29 0,05 0,35 0,01 
0,07 0,02 0,39 0,02 
0,07 0,02 0,39 0,02 



Zu 3d. Anschließend an die soeben be- 
sprochenen Fälle sollen noch jene Verhältnisse 
untersucht werden, welche bei Einwirkung von 
stark überhitztem flüssigem Roheisen auf kalt 
eingesetztes Erz eintreten. Der sich hierbei 
ergehende Reaktionsverlauf stellt eine Fort- 
setzung der aus der Tabelle 5 ersichtlichen 
Versuchsreihe vor. Nachdem die ursprünglich 
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eingesetzten 20 018 kg Roheisen durch 90 Mi- 
nuten der Ofcnhitee ausgesetzt, waren, sind 
gemäß den in der Tabelle 5 angegebenen Werten 
etwa 260 kg an Abbrand verloren gegangen, 
so daß zur Fortsetzung des Versuches annähernd 
19 758 kg in Rechnung zu ziehen sind. Auf 




Diagramm Nr. 4 (zu Tabelle 9). 

Einwirkung von flüssigem Robeisen auf flüssige« 
Krz. Einsatz: 17 843 kg flüssiges Roheisen, 
3280 kg Erz und 820 kg Kalkstein. Erz 
and Kalkstein eingeschmolzen in 60 Minuten. 
Frischdauer 190 Minuten. 
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dieses nun hocherhitzte Eisen wurden in klei- 
neren Zeitabschnitten entsprechende Mengen Erz 
zur Einwirkung gebracht, und erscheint der 
Reaktions verlauf in der Tabelle 10 dargestellt. 




Diagramm Nr. 5 (zu Tabelle 5 und 10). 

Einsatz: 20 018 kg flüssiges Robeisen, welche 
ohne Erzzuschlag durch 90 Minuten im Ofen 
angewärmt wurden. Hierauf Erzzuscbläge in 
kleineren Zeitabschnitten. Vorwärmdauer 90 
Minuten. Frischdauer 210 Minuten. Gesamt- 
chargendauer 300 Minuten. 



Tabelle 10. 
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Tabelle 11. 
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Sieh« Diagramm Nr. t au Tab. n. 
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Siehe Diagramm Wr. 3 zu Tab. H. 
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Wenn wir als Maß der Reaktionsintensität 
diejenige Menge Sauerstoff in Betracht ziehen, 
welche in der Zeiteinheit die ganze Uhargen- 
dauer hindurch in Aktion tritt, so kommen wir 
zu folgenden Resultaten : 

Beispiel zu Tabelle 6 : Eingesetzt wurden 
20 SOS kg flüssiges lioheisen : bezogen auf diesen 
Einsatz wurden in 300 Minuten verbrannt: 



921,75 kg Kohlenstoff, * diene entsprechen 1225,85 

16(5,48 „ Silizium, „ „ 189,78 

201.90 „ Mangan, , „ 75,95 

24,36 . l'hoapho r, , g 31.42 



Sa. 1374,49 kg Abbrand, entsprechend 1523.00 

kg Sancratol? 

• 1 kg Kohlenstoff» [(CO) 1,133 



1 „ Silizium 
Mangan 



iu .einer I (8iOj) 1,140 

v-r- |(Mn 0)0,290 
1(1», Oil 1,29 



1 „ Phosphor 

In jeder Minute als Zeiteinheit traten dalier 
in diesem Falle 5.07 kg Sauerstoff in Reaktion. 

Mit Anwendung dieser Berechnung auf die 
vorbesprochenen Versuchsreihen ergeben sich die 
vorstehenden Verhältnisse (Tabelle 1 1 Seite 23» i : 

Bei Betrachtung der Tabellen 6 bis 10 und 
der dazugehörigen Verbrennungskurven ersieht 
man deutlich genug den Einfluß der Arbeits- 
weise auf die Oxydation der Fremdkörper des 
Roheisens. Unter allen Verhältnissen ist der 
Kohlenstoff derjenige Körper, welcher zu seiner 
Verbrennung den größten Aufwand an Sauer- 
stoff und Wttrme erfordert ; durch sein Verhalten 
ist demnach der Verlauf der Charge genau be- 
stimmt. Unter dem Einfluß einer mit Sauerstoff 
angereicherten Schlacke weist der Kohlenstoff 
die Tendenz auf. gleichmäßig zu verbrennen. 
Die Verbrennungskurve wird unter dieser Voraus- 
setzung der Diagonalen des Koordinatenvierecks 
folgen, wie dies das Kurvenstück III Iiis IV des 
Diagramms Xr. 1 veranschaulicht. Der steilere 
Einfall der Verbrcnuungskurve des Kohlenstoffes 
gegen die Zeitachse des Systems deutet auf 
intensivere Verbrennung hin. Die Oxydations- 
intensit.lt ist aber naturgemäß nicht allein von 
der Sauerstoffkonzeutration in der Schlacke, 
sondern auch von der Temperatur beider Phasen 
abhängig, und muß letztere, von anormalen Ver- 
hältnissen abgesehen, vom Anfang zum Ende 
des Prozesses eine stetige Steigerung erfahren. 
Wenn im Anfange der Hitze der Kohlenstoff 
im Eisen und der Sauerstoff in der Schlacke in 
hoher Konzentration sich vorfinden, und damit 
die Bedingungen für den intensivsten Reaktions- 
verlaul* gegeben waren , so mangelt es zur 
Ermöglichung eines solchen in dieser Frisch- 
periode an der erforderlichen Temperatur. In 
der Zunahme der Temperatur im Verlauf des 
Frischprozesses ist eine Abnahme des Kohlcn- 
stolfgehaltes im Bade begründet, und muß sich 
demnach, theoretisch genommen, in der Aende- 



mng dieser beiden Werte ein Punkt ergeben, 
welcher als Funktion der beiden Veränderlichen 
für die Reaktionsgeschwindigkeit den höchsten 
Wert liefert. In der Tat wird es dem mit dem 
Prozesse vertrauten Fachmanne nicht schwer 
fallen, die Periode der intensivsten Ent- 
kohlung genau zu beobachten. Bei der Ein- 
wirkung von kaltem Erz auf flüssiges Roheisen 
(Tabelle 6 und 7) tritt erfahrungsgemäß die 
maximale Entkohlung dann ein. wenn das Bad 
die Haltte seines Kohlenstoffgehaltes bereits aus- 
geschieden hat, und halt sich für gewöhnlich in 
der gleichen Starke konstant, bis der Koblen- 
stoffgehalt unter 1 "o gesunken ist. Die Sehlacke 
ist infolge des starken Kohlenoxydauftrlebes 
schaumig und hat ihr Volumen stark vergrößert : 
nach dem oben angegebenen Punkte beginnt die 
Schlacke zu fallen, und bei etwa 0.5 «o Kohlen- 
stoff im Eisen haben wir nunmehr eine kochende 
Schlacke vor uns. Der Erscheinung einer 
schaumigen Schlacke hat Tal bot* eine andere 
Ursache zugeschrieben, als dies tatsächlich der 
Fall ist. Der Verfasser sagt unter anderm : 
. . . und bildet hierbei infolge der niedrigen 
Temperatur des vom Hochofen kommenden 
Eisens die Schlacke eine sich wölbende schau- 
mige Masse, ein Zustand, der stundenlang an- 
dauert. Bei dieser Beschaffenheit der Schlacke 
geht die Entkohlung naturgemäß nur sehr 
langsam vor sich . . . ." Nachdem Talbot 
erwähnt hat. daß die durchschnittliche Zusammen- 
setzung des Bades 0,5 Kohlenstoff nie übersteigt, 
sagt er weiter: „. . . . die so erzielte standig hohe 
Temperatur bewirkt einen ganz andern Verlauf 
der Reaktion, wie das Aussehen des Bades deut- 
lich zeigt. Anstatt des schaumigen schmorenden 
Zustandes. der stundenlang andauert, geht hier 
die Reaktion unter lebhaftem Kochen vor sich, 
bis nach 13 bis 30 Minuten das Bad sich wieder 
beruhigt." Nach der auf Seite 684 i„Stahl 
und Eisen* 11103» ersichtlichen Zusammenstel- 
lung B wurden um 12 Uhr 10 Min. 4T.000 Pfund 
= 20 700 kg Roheisen chargiert. Um 1 Uhr 
55 Minuten, also nach 105 Minuten, hatte das Bad 
0.0!» °/o Kohlenstoff. Die ursprünglich berechnete 
Zusammensetzung des Bades ergab im Mischungs- 
verhältnis 0.55 "/o Kohlenstoff, so daß in 105 Min. 
0,46 "o oder, bezogen auf das Badgewicht. 
95,22 kgKohlenstoffoxydiert wurden, entsprechend 
einer Reaktionsintensität TJ = 0,9 kg Kohlenstoff 
in der Minute. Mit Berücksichtigung der vom 
Verfasser angegebenen hohen Temperatur und 
der Sättiirung der Schlacke an Sauerstoff 
Ci9,59 °'o Eisen) ergibt sich im Vergleiche dieser 
Zald mit der laut unserer Tabelle 6 in der 
maximalen Entkohlungsporiode iu der Minute 
verbrannten Kohlenstoffmenge von annähernd 
5 kg ein sehr mäßiger Reaktionsverlauf, der 
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Hne kochende und nicht schäumende Schlacke 
vollauf rechtfertigt. Nicht also die .niedrige 
Temperatur" und eine .langsame Entkohlung* 
bedingen beim Erzfrischprozesse eine schaumende 
Schlacke, sondern gerade eine hohe Temperatur 
und eine intensive Entkohlung haben das Schäumen 
der Schlacke zur unmittelbaren Folge. Die Be- 
rechnung des in der Minute austretenden Uas- 
quantums bestätigt dies. 1 1 Kohlenoxyd wiegt 
1,25 g und entspricht daher 1 kg Kohlenoxyd 
800 1 Kohlenoxyd. Das Gas entweicht mit einer 
Temperatur von etwa 1600° ('. und entspricht 
hei dieser Temperatur 1 klg Kohlenoxyd = «8 72 1 
Kohlenoxyd. Angenommen, es verbrennen in 
der Periode der maximalen Entkohlung 4,5 kg 
Kohlenstoff i. d. Minute, so sind dies 10,50 kg 
Kohlenoxyd in der Minute, welche mit Be- 
rücksichtigung der Temperatur von lfiOO 0 ('. 
ein Volumen von 57 s ;4 cbm repräsentieren. 
Wenn wir also die obigen. Tabellen 8, 9 und 10 
und die korrespondierenden Diagramme in der 
soeben erwähnten Richtung genau prüfen, so 
finden wir. daß die Periode der maximalen 
Entkohlung, welche, wie erwähnt, bei der Ar- 
beit mit kaltem Zuschlag und flüssigem Roh- 
eisen von gewöhnlicher Temperatur nach der 
Ausscheidung des halben Kohlenstoffgehaltes für 
gewöhnlich einsetzt, bei Vorwflrmung einer oder 
beider Phasen nach dem Anfange des Krisch- 
prozesses hin verschoben wird. Je weiter das 
Vorwärmen von Erz und Roheisen getrieben 
wird, desto früher tritt die Periode der 
maximalen Entkohlung ein und setzt bei Ein- 
wirkung von flüssigem Erz auf vorgewärmtes 
flüssiges Roheisen nach unmittelbarer Berührung 
dieser beiden Phasen ein. Im Zeitpunkte des 
Eintrittes der maximalen Entkohlung liegt das 
Schwergewicht des ganzen Prozesses; belehrt 
uns doch die Tabelle 11. daß zwischen dem 
Zeitpunkt der maximalen Entkohlung und Re- 
aktionsintensitat ein gewisser Zusammenhang 
besteht, so zwar, daß Im allgemeinen mit 
dem Verschieben der Periode der maximalen 
Entkohlung vom Ende zum Anfang des Frischens 
der Wert der Reaktionsintensität ^yj) steigt. 
Demgemäß wird beim Erzfrischen die 
Menge des in der Minute in Aktion 
tretenden Sauerstoffes den höchsten 
Durchschnittswert erreichen, wenn die 
Periode der maximalen Entkohlung 
zu Anfang des Prozesses unmittelbar 
einsetzt. 

Die Ergebnisse der vorliegenden Unter- 
suchungen zusammenfassend, kommen wir zu 
nachstehenden Schlußfolgerungen: 

1. Unter dem Einflüsse von gebundenem 
oder freiem Sauerstoff auf flüssiges Roheisen 
wird der in letzterem gelöste Kohlenstoff in 
erster Linie zur Verbrennung gebracht. Die 
auf diese Weise gebildeten Verbrennungsproduktc, 
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als welche vorwiegend das Kohlenoxyd anzu- 
sehen ist, werden durch das Silizium des Eisens 
reduziert und der elementare Kohlenstoff vom 
Bade wieder aufgenommen. Die Reduktion des 
Kohlenoxydes durch das Silizium wird um so 
quantitativer sein, je siliziumreicher das Roh- 
eisen ist. die Entkohlung des Roheisens wird 
daher um so intensiver eintreten, je silizium- 
reicher das zu frischende Roheisen ist. 

2. Da infolge seiner molekularen Gefüge- 
lockcrnng, welche mit Wilrmeabsorption ver- 
bunden ist, die Verbrennlichkeit des Kohlenstoffes 
gesteigert wird, so ergibt sich aus der auf diese 
Weise gesteigerten Affinität zum Sauerstoffe die 
intensivere Entkohlung des Bades mit steigender 
Temperatur. Von dieser Voraussetzung aus- 
gehend, wird 

3. bei Einwirkung von flüssigem Roheisen 
auf kaltes Erz mit Ausschluß von weiterer 
Wflrmezufulir das Silizium (neben Mangan» durch 
Vermittlung des Kohlenstoffes zum größten Teil 
entfernt. In Anbetracht des Umstandes, daß 
der infolge Tcmperaturabnahinc sich ausschei- 
dende graphitische Kohlenstoff durch denAbbrand 
an Silizium und die dadurch verursachte Tem- 
peraturerhöhung des Bades abermals in Lösung 
übergeführt wird, findet bei diesem Oxydations- 
prozesse in der Regel nur eine geringe Ent- 
kohlung des Eisens statt. 

4. Ohne Hinzufügen von künstlichen Oxy- 
dationsmitteln, also durch Einwirkung einer oxy- 
dierenden Flamme, werden die Fremdkörper nach 
Mafigabe ihrer Affinität aus dem Eisen entfernt. 
Ihre Abscheidung erfolgt verhältnismäßig langsam, 
und es muß mit Zugrundelegung der auf Seite 1 i»3 
Nr. f» angeführten Verbrennungstemperaturen 
und mit Anwendung des Gesetzes der Massen- 
wirkung als bestimmt angenommen werden, daß die 
Verbrennung der Fremdkörper auf dem Wege der 
Eisenoxydbildung (intermolekular) vor sich geht. 

5. Durch Zuschlag von künstlichen Oxy- 
dationsmitteln wird die Verbrennung der Fremd- 
körper im Eisen im allgemeinen beschleunigt. 
In dem Maße, wie die Temperatur der reagie- 
renden Massen vom Anfang zum Ende der Frisch- 
dauer zunimmt, verringert sich der Wert für 
die molekulare Konzentration des Kohlenstoffes 
im Eisen. Da der günstigste Effekt für den 
Frischprozeß beim Zusammentreffen der höchsten 
Werte dieser beiden Veränderlichen (Temperatur 
und molekulare Konzentration! zu erwarten ist, 
wird sich je nach der Art der vorgenommenen 
Frischarbeit im Verlaufe einer Hitze ein Punkt bezw. 
eine Zeitperiode ergeben, in welcher die in der Zeit- 
einheit verbrannte Kohlcnstoffmenge das Maximum 
erreicht (Periode der maximalen Entkohlung i. 

fi. Die Periode der maximalen Entkohlung 
tritt in der Regel bei Einwirkung von kaltem 
Erz auf flüssiges Roheisen von gewöhnlicher 
Temperatur dann ein, wenn die Hälfte des im 
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Eisen enthaltenen Kohlenstoffes bereits ver- 
brannt ist. Mit der Steigerung der Anfangs- 
temperatur eines der beiden oder aber beider 
aufeinander reagierender Körper (Erzzuschlag 
und Roheisen) wird die Periode der maximalen 
Entkohlung vom Ende gegen den Anfang des 
Prozesses verschoben und setzt bei Einwirkung 
von flüssigem Erz auf vorgewärmtes flüssiges 
Roheisen nach unmittelbarer Berührung ein. 

7. Das Eintreten der Periode der maximalen 
Entkohlung und die Reaktionsgeschwindigkeit, 
d. i. die in der Zeiteinheit in Aktion tretende 
Menge Sauerstoff in Kilogramm, stehen in einem 
bestimmten Verhältnis, so zwar, daß, je mehr 
die Periode der maximalen Entkohlung gegen den 
Anfang der Frischdauer gerückt erscheint, der 
Wert für die Reaktionsgeschwindigkeit zunimmt. 

Die unter Punkt 7 angeführte, durch zahl- 
reiche Versuche erwiesene regelmäßige Erschei- 
nung ist für den Erzfrischprozeß eigentlich daß 
wichtigste Moment; der Praktiker hat es danach 
in der Hand, die maximale Entkohlung in an- 
gemessener Zeit eintreten zu lassen und somit 
die Reaktionsgeschwindigkeit in beliebiger Weise 
zu regeln. Das geeignete Mittel hierzu ist das 
Vorwärmen der Materialien vor ihrer gegen- 
seitigen Einwirkung. Durch die vorliegenden 
empirischen Versuche fand eine allgemein be- 
kannte Tatsache, daß durch Temperaturerhöhung 
reagierender Körper in der Regel eine Steige- 
rung ihrer Reaktionsintensität zu erwarten ist, 
ihre Bestätigung. Auch die Idee des Vor- 
wärmens der Materialien beim Erzfrischprozesse 
ist nicht neu, und wurden in dieser Richtung 
auf vielseitigen Versuchen die verschiedensten 
Arbeitsverfahren begründet, welche bisher in 
die Praxis nur mangelhaften Eingang fanden. 
Die Arbeit mit vorher vorgewärmtem bezw. ein- 
geschmolzenem Erz hat bisher viele Gegner ge- 
' habt; läßt es sieh ja doch nicht leugnen, daß ein- 
geschmolzenes Eisenoxyd ein die meisten Ma- 
terialien sehr intensiv aufschließendes Agens ist, 
welcher Umstand beim Verschleiße eines wie 
immer ausgefütterten Ofens stark zur Geltung 
kommt, abgesehen davon, daß das Erz infolge 
seiner hohen spezifischen Wärme zu seinem 
Schmelzen eine unverhältnismäßig hohe Wärme- 
menge aufbraucht. Vielfach wurde auch der 
Einwand erhoben, daß bei der Arbeit mit früher 
vorerhitzten Materialien die Reaktion eine zu 
heftige sei, und aus diesem Grunde durch auf- 
steigende Schlacke dio Ofenköpfe und das Ge- 
wölbe empfindlichen Schaden leiden. 

Durch entsprechende Konstruktion des Herdes, 
noch mehr aber durch eine sachgemäße Arbeit 
mit den vorerhitzten Materialien kann diesem 
Einwände betregnet und eine Beschädigung des 
Ofens vollständig hintangehalten werden. Neben 
dem Einschmelzen des Erzes käme noch das 
Vorerhitzen des vom Hochofen kommenden flüs- 



sigen Roheisens in Betracht, denn die früher an- 
geführten Versuche haben erwiesen, daß der Re- 
aktionsverlauf bei dieser Art des Frischens ein 
analoger ist, wie bei der Arbeit mit eingeschmol- 
zenem Erz. Das Vorwärmen des Eisens auf 
einem zur Frischarbeit Verwendung findenden 
Herde hätte wohl wenig Zweck, da hierdurch 
eine Verkürzung der Chargendauer nicht er- 
wartet werden kann; anders gestalten sich die 
Verhältnisse hingegen, wenn das Vorerhitzen 
des Eisens in einem vom Frischherde vollständig 
unabhängigen Ofen erfolgen würde. Ein solcher 
Roheisenvorwärmofen, welcher gewissermaßen 
als ein Bindeglied zwischen Hochofen und dem 
eigentlichen Martinfrischherde anzusehen wäre, 
müßte zur Erfüllung seines Zweckes den nach- 
folgenden Anforderungen entsprechen. Zwecks 
Vermeidung von relativ großen Wärmestrahlungs- 
verlusten müßte der Fassungsraum des Herdes 
so bemessen werden, daß mindestens vier Martin- 
öfen kontinuierlich mit vorerhitztem Roheisen 
beschickt werden könnten. Auf dem Prinzipe 
des in der Eisenhüttentechnik mit Erfolg ein- 
geführten Roheisenmischers basierend, wäre hier- 
durch erreicht (mit Annahme einer Chargen- 
dauer von durchschnittlich 3 1 /« Stunden) ein 
intensiver Materialdurchgang und hiermit im 
Zusammenhange ein für den Frischprozeß wohl- 
tuender Ausgleich in der Zusammensetzung des 
eingesetzten Materials, somit eine vollkommene 
Unabhängigkeit des Stahlwerkes vom Hochofen- 
betriebe. Der Vorwärmofen, welcher nur als 
kippbarer Martinofen gedacht werden kann, 
müßte zwecks partieller Abscheidung der Fremd- 
körper im Roheisen den Durchgang einer oxy- 
dierenden Flamme gestatten, und der Herd des- 
selben hätte so beschaffen zu sein, daß bei seiner 
Beschickung den oxydierenden Gasen eine mög- 
lichst große Badoberfläche geboten wäre. Als 
zweckdienlich müßte man ansehen, daß dem 
Vorwärmofen ohne Vermittlung einer Pfanne 
das Roheisen vom Hochofen direkt zugeführt 
werde, und ebenso vorteilhaft wäre es, wenn 
mit Vermeidung einer umständlichen Material- 
bewegung durch den Ausgleich einer unbedeu- 
tenden Niveaudifferenz in der Hüttensohle das 
vorgewärmte Roheisen vom Vorwärmeofen auf den 
eigentlichen Krischherd direkt abgestochen werden 
könnte. Schließlich sei noch bemerkt, daß nach 
allem eine neutrale Ausfütterung des Vor- 
wärmofens die zweckmäßigste wäre, und daß an 
der Eintrittsstelle des Roheisens in den Vor- 
wärmofen für eine Vorrichtung zum Zurück- 
halten des graphitisch ausgeschiedenen Kohlen- 
stoffes (in Form einer Brücke) Vorsorge ge- 
troffen werden müßte. Der Effekt eines solchen 
Vorwärmolens erklärt sich bei genauer Beach- 
tung der früher angeführten Versuchsdaten und 
der dazugehörenden graphischen Darstellungen 
von selbst. (Schluß folgt.) 
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I m Xovemberheft 1 906 des Engineering Ma- 
gazine veröffentlicht James V. V. Colwcll 
einen Aufsatz über Ausrüstung und Betrieh einer 
modernen Wasserröhrengießerei. Der Verfasser 
geht von der Leistungsfähigkeit einer modernen 
Röhreugießerei aus, die er auf täglich 200 bis 
300 t fertige Rohre veranschlagt, wobei er er- 
wähnt, daß zu deren Fertigstellung fast der 
dreifache Betrag an Material in Bewegung zu 
setzen sei. Nach einer allgemein gehaltenen 
Schilderung des Herstellungsverfahrens einer 
Form und des dazu gehörigen Kernes wird die 
Verminderung der Herstellungskosten erörtert, 
die am einfachsten durch möglichst weitgehende 
Einführung maschineller Einrichtungen zu er- 
reichen sei. Der Vermeidung unnötiger Trans- 
porte der Röhren beim schrittweisen Fort- 
achreiten ihrer Herstellung durch geeignete An- 
ordnung der Anlage, der wünschenswerten Ma- 
schinenreserve bei Betriebsstörungen sowie der 
Verwendung der staubdichten Elektromotoren 
wird sehr das Wort geredet. 

In den umstehend wiedergegebenen Lageplflnen 
werden zwei Systeme von Röhrengießereien vor- 
geführt : eins mit rechteckigen Gruben, das andere 
eine Verbindung von rechteckigen und runden 
Gruben; die gesainte schwere Hebearbeit erfolgt 
bei beiden Systemen durch elektrische Laufkrane; 
beim zweiten System mit runden Gruben ver- 
richtet ein Auslegerkran die Arbeit. 

Sämtliches Rohmaterial außer Roheisen wird 
auf einer Brückenbahn zugeführt und mit Hilfe 
besonderer Transportvorrichtungen den einzelnen 
Fiillrümpfen zugeteilt. Das Ausladen, Brechen 
und Aufstapeln des Gußeisens erfolgt durch 
eine Maschine, die das ganze Eisenlager be- 
streicht; Elektrizität und Hebemagnet verrichten 
die Arbeit. Schmalspurbahnen mit 3 t-Wagen 
machen alle Teile der Gießerei zuganglich; die 
Anfuhr des Gußeisens und Schrotts, die Zufuhr 
der Kerne zu den verschiedenen Gruben, die 
Abfuhr des Schuttes nach der Halde soll durch 
eine Lokomotive bewältigt werden, wobei der 
Lokomotivführer noch den Rangierdienst mit 
versieht ! 

Zwischen den Kupolöfen befindet sich ein 
3 t-Auslegerkran, der mit Fördergefaß und 
Hebemagnet ausgerüstet ist ; letzterer faßt etwa 
1 t Eisen und senkt dieses an jeder beliebigen 
Stelle in den Ofen, wodurch eine gute Ver- 
teilung des Eisens erzielt und ein Zerschlagen 
des Koks vermieden wird. Zur Hedienung der 
Oefen sind elektrisch angetriebene Zentrifugal- 
gebläae vorgesehen. Mittels Elevators werden 
die verschiedenen Sorten Lehm und Sand einem 
Rumpfe zugeführt, der in der Höhe der Gicht- 
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biihne angeordnet ist. Selbsttätige Wflge- 
und Mischmaschinen befinden sich darunter und 
bereiten das Material auf. Nach sorgfältiger 
Durcharbeitung werden die verschiedenen Sorten 
Formsaud. Kernsand und Lehm den betreffenden 
Verwenduugsstellen durch Transportapparate 
oder */* cnm äsende Wagen mit Seitenent- 
leerung zugeführt. Die Bedienung dieser Ma- 
terialaufbereitung erfolgt durch einen einzigen 
Arbeiter. Als Neuheit wird die Anwendung 
von Generatorgas zum Heizen der Kernöfen und 
Trocknen der Formen angeführt. 

Bei beiden Systemen kann der Mittelplatz 
der Gießerei auch zum Gießen anderer Gegen- 
stände dienen, deren Menge nicht so bedeutend 
ist, um ein besondere« Gebäude damit zu belegen. 

In dor Regel werden mehrteilige Formkasten 
angewendet ; dieso werden etwas über der mitt- 
leren Querachse mit dem Kran gefaßt und um- 
gelegt, so daß die Röhren leicht herauszunohmen 
sind, die dann auf einer Gleitbahn zum Putz- 
raum rollen. Der Putzereischutt fällt in eine 
übergittorto Grube, aus der er zoitweise mittels 
Becherwerk entfernt wird. Der Abfall wird ge- 
siebt und der gute Sand kehrt zur SandmUhle 
zurück. Von dem Putzraum gelangt das Rohr 
auf einer Gleitbahn mit etwa l 1 /» °,'o Gefalle zu 
einem Wärmofen, wo es auf etwa 175° C. er- 
wärmt und dann in ein Teerbad getaucht wird. 
Nach dem Erkalteu erfolgt die Prüfung bei 
einem Wasserdruck von 20 bis 25 Atm. unter 
gleichzeitigem Abhämmern. Die brauchbaren 
Rohre werden gewogen, gezeichnet und rollen 
auf der Gleitbahn zum Versand- oder Lagerplatz. 
Letzterer wird von einom Laufkran bedient. 

Die Lage der Arbeitsrnaschinen, der Werk- 
stätte, Bureaus usw. ist aus den Skizzen nicht 
zu ersehen, da sie durch die jeweilige Oertlich- 
keit bedingt ist. 

Bei der Besprechung der eigentlichen Be- 
triebsleitung verweist dor Verfasser auf die Be- 
deutung der Untersuchung aller zur Verwendung 
gelangender Materialien: dem Chemiker räumt 
er die unbeschränkte Kontrolle über die Be- 
schickung ein, der besonders die nachteiligen 
Stoffe Schwefel, Mangan und Phosphor berück- 
sichtigen soll; nicht minder sei auf die Festig- 
keit des Koks, seinen Schwefel- und Aschen- 
gehalt zu achten. Des weitereu wird die Wichtig- 
keit einer genauen tabellarischen Führung der 
Betriehsergehnisse betont ; ferner sollen Kal- 
kulationsbureau, Materialienve.rwaltung und Ver- 
sandbureau allen modernen Anforderungen ent- 
sprechen. Zum Schlüsse stellt der Verfasser 
das Verlangen, daß die Röhrengießereien mit 
den neuesten und besten Einrichtungen aus- 
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gerüstet sein sollen, da die Former heutzutage 
ebenso teuer seien wie die Werkstättenarbeiter. 

Im Vergleiche mit unseren deutschen Ver- 
hältnissen sei vorweg darauf hingewiesen, daß 
in Amerika die Höhren selbst durchwegs schwerer, 
bis HO ° ( o. hergestellt werden, auch geht dort 
die Baulflnge in der Kegel nur bis 3.6 m, wäh- 
rend bei uns eine solche von 4 m als normale 
Fahrikationslänge gilt. Tägliche Leistungen von 
200 bis 300 t werden bei uns auch erreicht, 
allerdings unter Zuhilfenahme der Nachtschicht. 
Vermißt wird in dem Aufsatze . ob und in wel- 
chem Umfange maschinelle Vorrichtungen zum 



Stampfen von Röhren in Anwendung sind, die 
in Deutschland schon vielfach und seit längerer 
Zeit gebraucht werden. Die als Neuerung be- 
zeichnete Anwendung von Generatorgas zum 
Trocknen der Formen und zum Heizen der 
Kernöfen wird hierzulande schon sehr lange 
ausgeübt. 

Auf den Unterschied in der Arbeiterfrage 
sei noch zum Schlüsse hingewiesen : hier weit- 
gehende soziale Gesetze, dort keine Beengung 
durch gesetzliche Vorschriften und daher rück- 
sichtsloses Ausnutzen der Arbeitskraft, wodurch 
sich ja auch größtenteils die hohen Löhne erklären. 



Novelle zum 

Der Gesetzentwurf zur Abänderung des 
Allgemeinen Preußischen Berg- 
gesetzes vom 24. Juni 1SG5 lautet: 

Das Allgemeine Berggesetz für die Preußischen 
Stauton vom 24. Juni 1805 wird, wie folgt, ab- 
geändert: 

Artikel I. 

1 Der § I erhält folgende Fassung: Die 
nachstehend bezeichneten Mineralien sind vom 
VerfUgungsrecht des Grundeigentümers ausge- 
schlossen: Gold, Silber, (Quecksilber, Kisen, mit 
Ausnahme der Raseneisonorze, Blei, Kupfer, Zinn, 
Zink, Kobalt, Nickel, Arsenik, Mangan, Antimon 
und .Schwefel (godiogen und als Erze), Alaun- 
und Vitriolerze, Steinkohle, Braunkohle und Gra- 
phit, Steinsalz, Kali-, Magnesia- und Borsalzo und 
die Solquellen. Die Aufsuchung und Gewinnung 
dieser Mineralien unterliegt den Vorschriften 
des gegenwärtigen Gesetzes. 

2. Der § 2 wird durch folgende Bestimmung 
ersetzt: Die Aufsuchung und Gewinnung der 
Steinkohle, des Steinsalzes, der Kali-, Magnesia- 
und Borsalze und der Solquellen steht allein dem 
Staate zu. Der Staat kann das Recht zur Auf- 
suchung und Gewinnung der in Absatz 1 be- 
zeichneten Mineralien an andere Personon über- 
tragen. Dio Uebortragring soll gegen Entschädi- 
gung und auf Zeit orfolgon. 

Art ikol II. 

1. Der § 3 erhalt folgende Fassung: Die Auf- 
suchung der im § 1 bezeichneten Mineralien auf 
ihren natürlichen Ablagerungen — das Schür- 
fen — ist in Ansehung der nach § 2, Absatz 1, 
dem Staate vnrbehalteuen Mineralien nur dorn 
Staat und den von diesem ermächtigten 
Personen, in Ansehung der übrigen Mineralien 
dagegon einem jeden gestattet. Für dio Auf- 
suchung gelten die nachstehenden Vorschriften: 

2. Hinter § 3 wird folgendor $ 3a ein- 
geschoben: Die Vorschriften im achten und 
neunten Titel dieses Gesetzes (von den Berg- 
behörden und von der Bergpolizei) linden auf 
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das SchUrfeu entsprechende Anwendung. Der 
Schürfer kann durch Polizeiverorduung des Ober- 
bergamts verpflichtet worden, der Borgbehörde 
von dem Beginn und von der Einstellung der 
Schürfarbeiten innerhalb einer bestimmton Frist 
Anzoigo zu machen. Ferner kann durch Polizei- 
verordnung des Oborborgamts die Geltung der 
07 bis 70 und 72 bis 77 dieses Gesetzes mit 
den aus der Sachlage sich ergebenden Aondo- 
rungen auf Schürfarbeiten ausgedehnt werden. 

3. Im dritten Absatz des § 4 werden die 
Worte: „Bis zu 200 Fuß" ersetzt durch die Worte: 
.Bis zu 00 Meter«. 

Artikel III. 

1. Der zweito Absatz des $ 14 fällt fort. 

2. Der § lf> erhält folgende Fassung: Die 
Gültigkeit einer Mutung ist dadurch bedingt: 

1. daß das in der Mutung bezeichnete 
Minoral an dem angegebenen Fundpunkte (5; 14) 
auf seiner natürlichen Ablagerung vor Einlegung 
der Mutung entdeckt worden ist und bei der 
amtlichen Untersuchung in solcher Menge und 
Beschaffenheit nachgewiesen wird, daß eine 
zur wirtschaftlichen Verwertung führende berg- 
männische Gewinnung des Minerals möglich 
erscheint ; 

2. daß nicht bessere Rechte auf den Fund 
entgegenstehen. 

Ist dieauf einen Fund eingelegte Mutung infolge 
Ueberdeckuug durch das Feld einer andern Mutung 
ungültig geworden, so kann der Fund, wenn er 
später wieder ins Bergfreie füllt, nur von dem 
ersten Muter oder mit dessen Einwilligung zum 
Gegenstand einer neuen Mutung gemacht werden. 

3. Der § 10 fällt fort. 

4. Im ersten Absatz des $5 17 tritt an die 
Stolle dos Wortes: „Quadrat lachtem« das Wort: 
.Quadratmetern". 

5. Der erste Absatz des § 18 erhält folgende 
Fassung: Die Angabe der Lage und Größe des 
Feldes, sowie die Einreichung dos Situalions- 
risses 17) müssen binnen sechs Monaten nach 
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Präsentation der Mutung bei der zur Annahme 
der letzteren befugten Bergbehörde erfolgen. 

8. Als vierter Absatz des § 18 wird folgende 
Bestimmung eingefügt: Mängeln dos Situations- 
risses, die nicht vom Oberbergamt beseitigt 
worden (§ 33), bot der Mutor auf dio Aufforderung 
der Bergbehörde binnen sechs Wochen abzuhelfen. 
Auf Antrag dos Mutors kann die Frist angemessen 
verlängert worden. Worden dio Fristen vorBäumt, 
so ist die Mutung von Anfang an ungültig. 

7. Hintor § 19 wird folgender § 10 a ein- 
geschoben: Wird nach odor unter Vorzichtleistung 
auf eine Mutung auf den dieser zugrunde liegen- 
den Fund oder auf einen andern in demselben 
Bohrloch oder SchUrfschaeht aufgeschlossenen 
Fund dosselben Minerals eine nouo Mutung ein- 
gelegt, so beginnt fUr letztere der Lauf der im 
§ 18 Absatz 1 bestimmton Frist mit der Präsen- 
tation der zuerst eingelegten Mutung. Nach Ab- 
lauf von sechs Monaten nach der Präsentation 
der zuerst eingelegten Mutung kann eine neue 
M utung auf denselben Fund oder auf einen in 
demselben Bohrloch oder SchUrfschaeht auf- 
geschlossenen Fund dosselben Minerals nicht 
mehr eingelegt werden. Wird eine Mutung in- 
folge Nichteinhaltung der im § 18 Absatz 1 be- 
stimmten Frist von Anfang an ungültig, so kann 
eine neue Mutung auf denselben Fund oder auf 
einen in demselben Bohrloch oder Schürfschaoht 
aufgeschlossenen Fund dessolbon Minerals eben- 
falls nicht mehr eingelegt werden. 

Artikel IV. 

1. Im § 20 Absatz 2 wird das Wort: „Qua- 
dratlaehtern" ersetzt durch das Wort: „Quadrat- 
metern*. 

2. Der § 27 erhält folgende Fassung: Der 
Mut er bat das Recht, 

1. in den Kreisen Siegen und Olpe des 
Regierungsbezirks Arnsberg und in den Kreisen 
Altonkirchen und Neuwied des Regierungs- 
bezirks Koblenz ein Fohl bis zu 110(100 qm, 

2. in allen übrigen Landesteilen ein Feld 
bis zu 2200000 qru zu verlangen. 

Der Fundpunkt muß stets in das verlangte 
Fehl eingeschlossen werden. 11er Abstand des 
Fundpunktes von jedem Punkte der Begrenzung 
des Feldes darf bei 110000 .pn (Nr. 1) nicht unter 
2ö m und nicht ühor -VW m, bei 2200000 tpn 
(Nr. 2) nicht unter 100 m und nicht über 2000 m 
betragen. Dieser Abstand wird auf dem kürze- 
sten Wege durch das Feld gemessen. Frei- 
bleibende Flächenräume dürfen von dem Felde 
nicht umschlossen worden. Im übrigen darf 
dem Foldo jede beliebige, den Bedingungen des 
!$ 2(> entsprechende Form gegeben werden, so- 
weit diese nach der Kntscheidung des Oberberg- 
aintes zum Bergwerksbet riebe geeignet ist. Ab- 
weichungen von diesen Vorschriften über den 
Abstand dos Fundpunktes und dio Form des 



Feldes sind nur zulässig, wenn sie durch be- 
sondere, vom Willen des Mutere unabhängige Um- 
stände gerechtfertigt worden. 

3. Der § 28 erhalt folgende Fassung: Sobald 
die Sachlage es gestattet, hat die Bergbehörde 
einon dem Muter mindestens vierzehn Tage vorher 
bekannt zu machenden Termin anzusetzen, in 
welchem dieser seine Schlußerklärung Uber die 
Größe und Begrenzung des Feldes, sowie Uber 
etwaige Einsprüche und kollidierende Ansprüche 
Dritter abzugeben hat. Erscheint der Muter im 
Termin nicht, so wird angenommen, er beharre 
bei seinem Anspruch auf Verleihung dos Berg- 
werkseigentums in dem auf dem Situationsrisse 
17) angegebenen Felde und erwarte die Ent- 
scheidung der Bergbehörde Uber seinen Anspruch 
und über dio etwaigen Einsprüche und Ansprüche 
Dritter. 

Artikel V. 
1. Am Schlüsse dos dritten Abschnitts de* 
zweiten Titels des Allgemeinen Berggesetzes wer- 
den folgende Vorschriften eingeschaltet: § 38a: 
Die §§ 12 bis 38 finden in Ansehung der im § 2 
Absatz 1 bezeichneten Mineralien keine Anwen- 
dung. FUr dio letzteren gelten die Vorschriften 
dor 38b und 38c. § 38b: Das Bergwerks- 
eigentum an den im §2 Absatz 1 bezeichneten 
Mineralien wird dem Staate durch den Minister 
für Handel und Gowerbe vorliehen. Die Ver- 
leihung ist von dorn Nachweis abhängig, daß das 
Minoral innerhalb des zu verleihenden Feldes auf 
seiner natürlichen Ablagerung in solcher Monge 
und Beschaffenheit entdeckt worden ist* daß eine 
zur wirtschaftlichen Verwertung führende berg- 
männische Gewinnung des Minerals möglich er- 
scheint. Die Verleihung erfolgt durch Ausstel- 
lung einer mit Siegel und Unterschrift zu ver- 
sehenden Urkunde, welche die im § 34 unter 
Ziffer 1 bis (5 aufgezählten Angaben enthalten 
und mit einem von einem konzossionierten Mark- 
scheider oder vereidigten Feldmesser angefertigten, 
der Vorschrift im § 17 Absatz l entsprechenden 
Situat ionsrisso verbunden worden muß. Die Ver- 
leihungsurkunde ist durch den Deutschen Reichs- 
anzeiger und Königlich Preußischen Staatsanzeiger 
zu veröffentlichen. § 38c: Das nach Maßgabe des 
§ .'58 b begründete Bergwerksoigentum des Staates 
an den in § 2 Absatz 1 genannten Mineralien 
kann in der Weise belastet werden, daß dem. 
zu desson Gunsten die Belastung erfolgt, auf Zoit 
das vororbliohe und voräußerliche Rocht zusteht, 
die im § 2 Absatz 1 bezeichneten Mineralien 
oder einzelne dieser Mineralien innerhalb des auf 
dem Situationsriß angegebenen Foldes nach den 
Bestimmungen des gegenwärtigen Gesetzes auf- 
zusuchen und zu gewinnen und alle hierzu 
erforderlichen Anlagen unter und über Tage zn 
treffen. Während des Bestehens eines nach Ab- 
satz 1 begründeten Gewinnungsrechts finden alle 
Vorschriften des gegenwärtigen Gesetzes Uber 
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die Rechte und Pflichten des Bergwerkscigon- 
tUmere (Bergworksbesitzers, Borgbautreibendon, 
Werksbesitzers, gewinnungsborechtigten Werks- 
besitzers) mit Ausnahme der :$9, 55, fiö, 156 
bis lt»2 und lß4 mit der Maßgabe Anwendung, 
daß an die Stelle den Bergwerkseigentümers 
( Bergwerksbesitzere, Bergbautreibendon, Werks- 
besitzers) der Gewinnungsboreclitigt« tritt. Steht 
ein Gewinnungsrecht der im Absatz 1 bezeich- 
neten Art zwei oder mehreren Mitberechtigten 
zu, so finden auf die Rechtsverhältnisse der Mit- 
berechtigten die Vorschriften des vierten Titels 
des gegenwärtigen Gesetzes Anwendung. 

2. An die Stelle dos zweiton und dritten Ab- 
satzes des § 50 treten folgende Bestimmungen: 
Für das Bergwerkseigentum und das auf 
Grund des § 88 c Absatz 1 begründete Gewin- 
nungsrecht gelten die sich auf Grundstücke 
beziehenden Vorschriften des Bürgerlichen Ge- 
setzbuches, soweit nicht aus diesem Gesetz sich ein 
anderes ergibt. Mit der gleichen Beschränkung 
finden die für den Erwerb des Eigentums und 
die Ansprüche aus dem Eigentum an Grund- 
stücken geltenden Vorschriften auf dos Berg- 
werkseigentum und das auf Grund des § 38c Ab- 
satz 1 begründete Gewinnungsrecht entsprechende 
Anwendung. Die für selbständige Gerech- 
tigkeiten geltenden Vorschriften der Artikel 22, 
28 des Ausfuhrungsgesetzes zur Grundbuchord- 
nung vom 2G. September 1899 (Gesetzsammlung 
S. 307), der Artikol 15 bis 22 des Ausführungs- 
gesetzes zum Reichsgesetz Uber die Zwangs- 
versteigerung undZwangsvarwaltung vom 23. Sop- 
tember 189!) (Gesetzsammlung S. 291 ) und des 
Artikels 7b' dos preußischen Gesetzes Uber die 
freiwillige Gerichtsbarkeit vom 21. September 185)9 
(Gesetzsammlung S. 249) finden auf das nach 
§38c Absatz 1 begründete Gewinnungsrecht An- 
wendung. Bei der Bestellung eines Gewinnungs- 



Stahl and Eisen. 241 



rechts ist Tür dieses ein besonderes Grundbuch- 
blatt anzulogon. Die Anlegung wird auf dem 
Grundbuchblatt des Bergworks vermerkt. 

Artikel VI. 
Der § 59 Absatz 1 erhält folgende Fassung: 
Die zum Betrieb auf Bergworkon und Aufberei- 
tungsanstalten (§ 58) sowie zum Betriebe von 
Schürfarbeiten dienenden Dampfkessel und Trieb- 
werke unterliegen den Vorschriften der Gewerbe- 
gesetze. 

Artikel VIT. 
Unberührt von den Vorschriften in Artikel I 
dieses Gesetzes bleiben die provinziulrochtlichen 
Bestimmungen, wonach einzelne der in Artikol I 
bezeichneten Minoralion dem Verfügungsrechle 
des Grundeigentümers unterliegen, oder noch 
andere als die in Artikel I bezeichneten Mine- 
ralien vom Verfügungsrochte des Grundeigen- 
tümers ausgeschlossen sind, sowie die Vor- 
schriften dos Allgemeinen Berggesetzes Uber 
die Umwandlung der gostrockton in goviorte 
Felder. Auch wird an don Rechten der früher 
reichsunmittelbaren Standeshorren sowie der- 
jenigen, welchen auf Grund besonderer Roehts- 
titel das Bergregal oder sonstige Borgbauvorrechto 
in gewissen Bezirken allgemein oder für einzelne 
Mineralien zustehen, durch das gegenwärtige Ge- 
setz nichts geändert. 

Artikel VIII. 
Sowoit in Gesetzen auf Vorschriften ver- 
wiesen ist, welche durch dieses Gesotz abgeändert 
worden, treten an deren Stelle die entsprechenden 
nouen Vorschriften. 

Artikel IX. 
Dieses Gesetz «ritt vom Tage seiner Ver- 
kündigung an in Kraft. Mit der Ausführung 
dieses Gesetzes wird der Minister für Handel und 
Gewerbe beauftragt. 
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Patentanmeldungen, 

welche von dem angegebenen Tage an während 
zweier Monate zur Einsichtnahme für jedermann 
im Kaiserlichen Patentamt In Berlin ausliegen. 

17. Januar 1907. Kl. 10 a, M 29 163. Vorfahren 
and Einrichtung zum Ablöschen von Kok» und anderen 
glühenden, stückigen oder pulverigen Stoffen, bei dein 
d*a Löschgut in dünnen, stehenden Schichten in 
durchbrochenen Behältern langsam von unten nach 
oben vom Waaser durchdrungen wird ; Zus. z. Anm. 
M 27 723. Albert Mann, Naumburg. 

Kl. 10b, W 24 682. Verfahren zur Regelung der 
Konsistenz von Brikettieruogsmassen, die mittels 
wasserlöslicher Bindemittel zubereitet sind. Bernhard 
Wagner, Stettin, Kaiser Wilhelmstr. 99. 

Kl. 18b, 8t 10 178. Beschickungsvorrichtung für 
Martin- und Blockwarmöfen. Fa. Ludwig Stucken- 
holz, Wetter a. d. Ruhr. 

KL ISc^O 20164. ^üaskanalofen zum sich stei- 



richtung nach den Ofen durchwandert. J. Eduard 
Ooldschmid, Frankfurt a. M., Friedensstr. 7. 

Kl. 24 h, St 8779. Beschickungsvorrichtung für 
Feuerungen. II. Stier, Dresden, Zwickauerstr. 71. 

Kl. 31 e, II 38 190. Lösbarer Modolldübel. 
Eduard Häse, Leipzig-Kl. Zachochor, Gerhardtstr. 7. 

Kl. 31c, Z 4521. Modellpulver; Zus. z. Anm. 
Z 4508. Emilie Minna Orilnitz, geh. Ledoror, Chem- 
nitz, Luthorstr. 9. 

21. Januar 1901. Kl. 1 a, K 31959. In der 
Längsrichtung schwindende Siehanlage; yfus. /.. Anm. 
K 2H239. Eugen Kreili, Hamburg, l'apenstr. 34. 

Kl. 7 h, II 34 085. Doppelseitig wirkende Strang- 
presse zur Herstellung von Kupferdraht und dergl. 
Carl Mulier, Berlin, FriodrichstraBe I*!. 

Kl. 7 Ii, H 35 704. Strangpresse, bei welcher in 
dem den Metallblock aufnehmenden Kczipienten eiue 
Stahlbuchse als Hilfszylinder eingesetzt ist. Carl 
Huber, Berlin, Friedrichstr. U>. 

Kl. 24 a. F 20 125. Fcuerungsanlage mit Zuführung 
von Zusatzluft durch die Fcuerbrüeko und vor dieser. 
Offene Handelsgesellschaft < >. Krueirer & Co., Berlin. 
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Kl. 24h, K 28461. Beschickungsvorrichtung für 
Feuerungen. Josef Kudlicz , Prag. Adolf Carl 
Friedrich von Andre und Hann Rudolph Otto Frie- 
dend, London; Vertr. : E. \V. Hopkins und K. Osius, 
Patent- Anwälte, Berlin S\V. 11. 

Kl. 27 c, S 7798. Sehieudergebläse. Natural 
Power Co., eingetr. Genossenschaft, St. Louis, 
V. St. A. ; Vertr.: Dr. S. Hamburger, Patent-Anwalt, 
Berlin W. 8. 

Kl. 31 a, L 21 490. Doppelwandiger vierseitiger 
Tiegelschmelzofen. Robert l.indcmann, Osnabrück, 
Mnrtinistr. 59. 

Kl. 31 e, 1* 10813. Au» Stärkemehl und einem 
Füllstoff bestehendes Formpulver. Berliner Kortn- 
puder-Werke Fritz Kripke. Berlin. 

Kl. 50c. (i 23079. Kollergang mit in Kurbeln 
gelagerten Läufern. Christian (iielow, Görlitz, Jakob- 
straße 28. 

Gebrauchsmustereintragungen. 
21. Januar 1907. Kl. 1 a, Nr. 296374. Klaasi- 
fikateur mit siebartigem Zwischenboden und in diesem 
angeordnetem Abzugsrohr, (instar Wippermann Ma- 
schinenfabrik und Eisengießerei O. in. b. II., Kalk 
bei Köln. 

Kl. 7 a, Nr. 296 644. Walzwerk, dessen Stirn- 
rädergetriebe mit Innenverzahnung versehen sind. 
Otto Seeger, Mannheim, l.uisenring 43. 

Kl. 7 b, Nr. 296 312. Zange mit federndem Anzug 
zum stoßfreien Einziehen des Drahtes bei allen Arten 
von Drahtzieheinrichtungen. Gustav Brune, Lüden- 
scheid. 

Kl. 7 b, Nr. 296 596. Rohrziehtrichter mit einer 
als Ring ausgebildeten abnehmbaren Schweißbahn. 
Heinrich Muskulus. Nassau a. d. Lahn. 

Kl. 24 f, Nr. 290 302. Roststab mit Schlitzen. 
Gebr. Ritz & Schweizor, Maschinenfabrik und Eisen- 
gießerei, Schwäb. Gmünd. 

Kl. 49 e, Nr. 296 415. Federhammer, bei dem im 
Hubgcstänge und in der Bäraufhängung Spiralfedern 
Zwischengeschäft sind. Fa. F. A. Sattler, Neukirchen 
a. Heiße. 

Deutsche Reichspatente. 

Kl. 7a, Nr. 172977. vom 9. Februar 1905. Martin 
Böhme in Oc I seil k i rch en. Vorrichtung zum Trennen 
run in Paketen ausgewalzten, aneinander haftenden 
lileehrn unter Benutzung magnetischer Walzen 

Die Riechpakete werden, aus der Walzstraße 
kommend, zunächst den gegeneinander versetzten 

Lockorwalzcn a bis 
/"zugeführt und treten 
dann zwischen die 
beiden mit Elektro- 
magneten / und m 
ausgerüsteten Wal- 
zen g und h. liier 
werden die l'akete 
zweckmäßig unter 
Mitwirkung eines 
Keiles » in zwei 
Lathen zerteilt, von 
denen jede durch den 
nus der berührenden Walze g bezw. h auf der 
ganzen Breite angezogen wird und bei weiterem Vor- 
rücken sich auf deren Oberfläche dicht anlegt. Cm bei 
größeren Blcrhlfiugen ein Aufwickeln der Bleche auf 
den Walzen g und h zu verhindern, werde diese ent- 
magnetisiert, sobald die Bleche die Punkte o und p 
erreicht haben. Gleichzeitig werden die hier befind- 
lichen, einen eigenen Antrieb besitzenden Walzen t 
und k auf die Bleche gepreßt und nehmen diese durch 
Reibung mit, ho daß die weitere Trennung vor dem 
Keil n von jetzt ab rein mechanisch durch Aus- 
einnnderreißen erfolgt. 



Kl. 18b, Nr. 178047, vom 8. September 1903. 
Wilhelm Schnell in Wetter a. d. Ruhr. Sicher- 
heitseorrichtung gegen das Umkippen dtr Konterttr 
beim Ausgießen der Charge. 

Der Kolbenschieber der hydraulischen Steuerung t 
für den das Kippen des Konverter« bewirkenden 
hydraulischen Zylinder z ist durch ein Hebel«) stein cdt 





sowohl mit dem Steuerhobel f als mit dem Segment- 
hebel b, welcher mit einem auf der Konverterachse 
sitzenden Zahnrade a im Eingriff steht, verbunden. 
Hierdurch wird die Kippbewegung des Konverters auf 
die Steuerung des Kolbenschiebers übertragen und 
dieser beim Kippen des Konverters, sobald der Steuer- 
hebel f festgelegt ist, geschlossen, so daß der Waaser- 
Ein- oder -Austritt für den hydraulischen Zylinder ; 
abgesperrt wird und ein Festhalten des Konverters in 
einer bestimmten Stellung gewährleistet ist. 

Britische Patente. 

Nr. 28670, vom Jahre 1904. Victor Defay* 
in Brüssel. Herdschmelzverfahren. 

Krtinder weist auf die für den Reinignngsprozeß 
des zu behandelnden Roheisens schädlichen Eigen- 
schaften der entstehenden Schlacke hin, die durch 
ihr geringes WärmeleitungBvermögen den Prozeß 
Bclbst \erzögere, die oxydierende Wirkung der Ofon- 
atmosphäre auf das Eisenbad aufhebe und eine völlige 
Reinigung desselben illusorisch mache, und schlägt 
vor, zur möglichst vollständigen Entfernung der 
Schlacke aus dem Ofen nach jeder Operation den 
gesamten Stahl und die gesamte Schlacke abzustechen, 
letztere außerhalb möglichst vollständig vom Flußstahl 
bezw. Flußeiseu zu trennen und dieses zur weiteren 
Verarbeitung in den Ofen zurückzugeben. 

Nr. 7876, vom Jahre 1906. Percy Chapman 
Bayley in Hartbnrn und The 8outh Darhain 
Steel and Iron Co., Ltd., in Stockton-on- 
T ees. Abstich für Metalhchmetz- und Raffinieröfen. 

Die Abstichrinne vor dem Ofen läuft in zwei 
oder mehr Rinnen aus. welche von der Hauptrinne 
strahlenförmig ausgehen und von dieser mit Metall 
gespeist werden, so daß gleichzeitig zwei oder mehr 
Gießpfannen gefüllt und damit der Ofenraum besser 
als bisher ausgenutzt werden kann. 

In der Hauptabstichrinne ist im Boden eine auf- 
klappbare OctTnung vorgesehen, welche geöffnet wird, 
sobald die im Ofen enthaltene Schlacke austritt. Di 
kann dann, ohne daß die Metallpfannen entfernt 
werden brauchen, für Bich abgeführt werden. 
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Statistisches. 

Ergebnisse der Diplomhauptprüfungen an den Technischen Hochschulen Preußens 



Von den zur 



während des Studienjahres 1905/06.* 

Diplomhauptprüfung zugelassenen Kandidaten 
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Frankreichs Hochöfen am 1. Januar 1907. 

Dem .Echo de« Mine« et de la Metallurgie- zu- 
folge** standen au Hochöfen in Frankreich im Feuer: 



•aaM 




190« 
1. Junr 


NM 

1. Juli 1. 


1907 

Sana* 
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71 
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Die trosamt-Tageaerzeugung betrug Ende 1906 
II 000 t, d. h. um etwa 1000 t mehr als am 1. Juli 1906. 

Was die einzelnen Werke betrifft, ho haben die 
„Ae'u'ries do Longwv" zurzeit acht Oefen im Retrieh; 
Micheville «teilt zwei Oefen frisch zu und wird wahr- 
scheinlich noch einige neue bauen ; Homecourt hat 
einen fünften Hochofen angeblattet), auch Denain-Anzin 
«tollt zwei Oefen neu zu, w&hrend die „Acieries de 
France" drei Hochöfen vollständig umgebaut haben. 

Die Vorlegung de« Hochofenwerke» von St. Loui« 
bei Marseille nach Outreau bei Boulogne - sur - Merf 

• „Zentralbl. d. Bauverwalt.", 6. Febr. 1907 S. 88. 
*• 1907, 17. Januar. 

**• Vergl. „8tahl und Eisen* 1906 Nr. 16 8. 1022. 
t YergL „8Uhl und Eisen" 1906 Nr. ö S. 363. 



hat «ich in der Weise vollzogen, daß der Ofen nebst 
Zubehör stückweise auf einen Dampfer verladen und 
Ober Gibraltar nach seinem neuon Bestimmungsort 
befördert wurde. C. G. 

Die belgischen Hochöfen. 

Die Zahl der im Anfange des Jahres 1907 in 
Betrieb befindlichen belgischen Hochöfen * betrug 38, 
gegen 35 im Beginne des Jahre« 1905. Au Her Be- 
trieb waren zu den genannten Zeitpunkten vier bezw. 
sechs. Die Verteilung der H8 Oefen auf die ver- 
schiedenen Bezirke ist folgende: 

Bezirk Charleroi 15, Bezirk Lüttich 17 und Luxem- 
burg 6. 

Die Oesamterzcugung an Roheiten in 
betrug: 



im Dezember 
im ganzen Jahre 
Davon waren: 

l'uddclrobeisen 
Gießereiroheisen 
Stablrobeisen . 



NM 

138 124 
1 454 368 



Belgien 

um 
t 

119 888 
1 372 057 



. . . 230 680 205 570** 
. . . 103 053 99 740*» 
... 1 120780 1 004980** 
O. P. 

* „ Engineering", 18. Januar 1907 8. 82. 
** , Stahl und Eisen«, 15. März 1906 S. 367, 1. De- 
zember 1906 8. 1465. 



Berichte über Versammlungen aus Fachvereinen. 



Südwestdeutsch - Luxemburgische 
Eisenhütte. 

Die am 13. Januar 1907 stattgehabte Hauptver- 
sammlung im Hotel Terminus zu Metz wurde kurz 
nach 1 1 Uhr durch den Vorsitzenden , General- 
direktor Max Meier, in Gegenwart von etwa 160 Mit- 
gliedern und Gasten eröffnet, indem er die Anwesen- 
den herzlichst willkommen hieß und besonders die 
Ehrengäste , den Bezirkspräsidenten Grafen von 
Zeppelin und den Bürgermeister Justizrat St röver 
sowie die HH. Hiertz und Kraft aus 8eraing be- 
grüßte. Zunächst berichtete der Vorsitzende Ober 
die Entwicklung des Vereins, daß dieselbe erfreulich 
»ei; im verflossenen Jahre »ei die Mit^liederzahl nicht 



unwesentlich in die Höhe gegangen, «o daß der Zweig- 
verein heute 254 Mitglieder zähle. Im Namen de« 
Hrn. Herrn. Röchling teilte er über die finanziellen 
Verhältnisse ferner mit, daß diese nicht ungünstig 
seien, da die Abrechnung am 19. Dezember mit 
2564,75 .* Ueberechuß abgeschlossen habe. Hierauf 
fand die Wahl des Vorstandes statt. Auf Vorschlag 
des Hrn. Sehmer erfolgte Wiederwahl deB Vor- 
stande« mit Ausnahme des Hrn. Heek man, für 
welchen die Saargruppe einen Ersatzmann demnächst 
vorzuschlagen sich vorbehält. Der Vorstand besteht 
somit aus den Horren : M. M e i o r , O. W e i n 1 i g . 
Hermann Röchling, von der Backe, H. Do- 
werg, Fischer, R. Hinsberg, R. Korten, 
Ernst La eis, Leon Motz, Müller, R. Seidel, 
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Serlo, D. Türk. (Den Vorsitz für das Jahr 1907 
wird Hr. O. Weinlig, den stellvertretenden Hr. Max 
Meier fahren.) 

Auf die weitoro Bitte dos Vorsitzenden, sieb zu 
äußern, ob irgendwelche ~\Vfinscho betreffs der Ver- 
einsleitung vorbanden seien, meldete sich niemand. 
I>er Vorsitzende gedachte dann noch der zwei dem 
Verein durch deu Tod entrissenen Mitglieder, der 
HH. Ingenieur Roißlandt in Saarbrucken und Fabrik- 
besitzer Kommerzicnrat Jaeobi in Straßburg; ihr An- 
denken wurde dadurch geehrt, daß die Anwesenden 
Hieh von ihren Sitzen erhoben. 

Dann ergriff Dr.-Ing. Schrödter das Wort, um 
im Auftrage des Vorsitzenden des Hauptvereina, Hrn. 
Kommerzienrata Springornm, herzliche Grüße zu fiber- 
bringen, und gleichzeitig zur Tagung die aufrichtigsten 
Wünsche zu übermitteln, daß sie ebenso erfolgreich 
und erfreulich verlaufen möge wie die Vorgängerinnen, 
und daß auch sie dazu beitragen möge, den Zusammen- 
schluß der technischen Kräfte, auf denen unsere fort- 
während voranschreitonde mächtige Eisenindustrie der 
Westgrenzo und dor Saar beruht, zu fördern. 

Hierauf hielt Oberingenieur Harth aus Nürnberg 
einen durch Lichtbilder ergänzten Vortrag über die 

Kraftmaschinen auf d«r Bayrischen Landes« 
ausatellong, Nürnberg 1906. 

Auf Vorschlag des Vorsitzenden unterblieb die 
Besprechung bis nach dem dann folgenden Vortrage 
des Oberingenieurs Selige über das Thema 

Schwierigkelten im Betriebe der Uaamascklnen 
nnd deren Beseitigung. 

An diesen auf Seite 222 ff. vorliegender Nummer 
abgedruckten Vortrag schloß sich eine Besprechung, in 
der zuerst das Wort ergriff: 

Dr.-Ing. Schrödter - Düsseldorf : Es ist für mich 
von großem Interesse gewesen, daß der Vortragende 
unter den Anständen, die er hei den Gasmaschinen 
als noch vorhanden bezeichnete, nicht auch die 
Schwierigkeit als dritten Punkt hervorgehoben hat, 
die in der Beseitigung des im Gas enthaltenen Gieht- 
staubes besteht. Ich habe daraus den Schluß ge- 
zogen, daß die Reinigung jetzt eine so vollkommene 
ist, daß eben verhältnismäßig wenig Staub in die Ma- 
schinen hereinkommt, bezw. daß die Maschinen sich 
leicht reinigen lassen. Vielleicht hat der Herr Vor- 
tragende die Güte, dies zu bestätigen, und haben 
ebenso vielleicht die Herren aus Seraing aus ihrer 
langen Praxis hierüber etwas zu berichten. 

Oberingenieur Selige: Wio bereits erwähnt, 
ist diese Schwierigkeit als beseitigt zu betrachten, und 
sind meiner Ansicht nach Anstände durch unreines 
Gas nicht mehr zu erwarten. 

Her in. Röchling- Völklingen : Ich möchte 
den Herrn Vortragenden fragen, auf welchen Staub- 
gehalt in Differdingeu normalerweise das Gas her- 
untergebracht wird. 

Oberingenieur Selige: Wir kommen auf durch- 
schnittlich 0,05 g f. d. cbm Gas. Die Gasmaschinen- 
bauer schreiben 0.1 g vor. Bei 0,05 g müssen die 
Maschinen noch öfters gereinigt werden, und zwar 
alle 3 bis 4 Wochen. 

Herrn. Röchling: Wir haben die Erfahrung 
gemacht, daß, wenn man bis 0,02 g Staubgehalt her- 
unterkommt, man beinahe nicht mehr zu reinigen 
braucht. Allerdings verlangen von den verschiedeneu 
Systemen die einen größere Reinheit als dio anderen. 
Einzelne von den als vorbildlich betrachteten Systemen 
sind in diesem Puuktc schwieriger als die alten 
('ockerillmaschinen. Merkwürdigerweise sind gerade 
die ganz alten Maschinen mit diejenigen, die am 
beuten den Schmutz vertragen. Es ist die» eine auf- 
fällige Erscheinung. 



Oberingenieur Selige: Es ist jedenfalls ein 
sehr großer Vorteil der Cockorillmaschine, daß sie 
bezüglich der Reinigung des Gases keine großen An- 
sprüche stellt. Wenn alle sonstigen Maschinen ver- 
sagen, ho zieht die Ockerillmaschine bei schmutzigem 
Gas noch durch und ist infolgedessen eigentlich alt 
betriebssicherste zu bezeichnen. 

Generaldirektor Max M ei e r- Differdingen : Ich 
möchte nicht so ohne weiteres unterschreiben, wa» 
mein Kollege Selige sagt, daß diese Maschine gerade 
die betriebssicherste ist. Ich glaube, daß die 
Schwierigkeit bei den neuen Maschinen darin liegt, 
daß bei den komplizierten Organen speziell der Vier- 
taktmaschinen uud den engen Durchlässen der VontUe 
der Staubgehalt eino ganz andere Rolle spielt als 
beispielsweise bei den alten ('ockerillmaschinen, wes- 
halb die einen wohl mit schmutzigem Gaa durch- 
kommen können, während dio anderen öfters ge- 
reinigt werden müssen. 

Ingenieur E. II i er tz - Seraing : Wir haben die 
Erfahrung gemacht, daß doppeltwirkende Maschinen 
mit einem reineren Gas arbeiten müssen als einfach- 
wirkende. Wir arbeiten mit einem Gaa von 0,01 g 
Staubgehalt uud haben dio Theiscnschen \pparate als 
die besten zum Reinigen des Gases gefunden und am 
sichersten mit denselben gearbeitet. Wir glauben, 
auch anderswo hat man dieselben Erfahrungen gemacht. 

Her in. Röchling: Ich möchte noch eine Frage 
stellen. Kann mir der Herr Vortragende vielleicht 
sagen, welches der niedrigste Gehalt an Heizwert ist, 
den das <«as der Hochöfen in Differdingen gegeben 
hat, und sind dort Heizwerte unter 800 W. E. kon- 
statiert worden? 

Oberingenieur Selige: Bis jetzt nicht, wir 
haben immer über 900 W. E. gefunden. 

Herrn. Röchling: Ich will zugeben, daß das 
bei uns nicht immer der Fall ist. Wir konstatieren 
zwischen 890 bis 940 W. E. Es scheinen Zeiten vor- 
zukommen, wo plötzlich das Gas ärmer wird und 
selbst bis unter 800 W. E. heruntergeht, sogar 790 W. E. 
haben wir in den letzten Tagen festgestellt Am 
besten fühlbar sind die Schwankungen bei Gas- 
maschinen, die an Walzenstraßen arbeiten, weil dort 
sofort ein Versagon eintritt, bei anderen wird man 
die Schwierigkeiten nicht sogleich bemerken. 

Oberingenieur Selige: Wir bemerken es auch 
bei den Maschinen unserer elektrischen Zentrale 
sofort, wenn das Gas minderwertiger wird. Nur 
durch stärkere Gaszufuhr ist es uns dann möglich, 
die Maschinen im Betriebe zu halten. 

Ingenieur Hiertz: Mit welchem Kalorimeter 
wurden die Bestimmungen gemacht? 

Her in. Röchling: Dieselben wurden aus- 
gerechnet auf (irund der Analysen. 

Generaldirektor Max Meier: Ich glaube, daß 
es sehr häufig mit eine große Rolle spielt, daß die 
Gaszufuhr an den Maschinen plötzlich nachläßt. Wenn 
man eine größere Anzahl Hochöfen hat und gleich- 
zeitig an mehreren abgestochen und gewichtet wird, 
so treten Momente ein, wo das Gasquanrum einfach 
nicht mehr genügt und der Gasdruck fällt, und wenn 
wir auch Registriermanometer haben, die das sofort 
anzeigen, so genügt unter Umständen das momentane 
Fallen, damit dann die Maschinen nachlassen und wo- 
möglich stehen bleiben. Die unbequemen Erschei- 
nungen, die dann eintreten, sind Ihnen genügend be- 
kannt. Ich möchte noch bemorkon, daß nicht bloß 
bei Gasmaschinen zur Herstellung elektrischen Stromes, 
sondern auch bei Gebläsemaschinen in dem Momente, 
wo grobe Gegendrücke eintreten, die Maschinen 
stehen bleiben. Die Folgen können unter Umständen 
diejenigen sein, daß durch Mangel an genügendem 
Winddruck die Formen voll laufen, und die Kon- 
sequenzen, die sich daraus ergeben, brauchen wir 
wohl hier im Kreise von Eisenhüttenleuten nicht weiter 
zu besprechen. 
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Oberingenieur P. Schmerse- Biegen: Auf 
einem in der Nähe befindlichen Hochofenwerk, an 
das meine Firma, die Sie gen er Maschinenhau- 
A ct. -Oes. Torrn. A. & H. Oechelhänser, mehrere 
üaagebläsemaschinen geliefert hat, wurden mehr- 
wöchige Beobachtungen über die Zusammensetzung 
der Hochofengaae und ihren Wärmegehalt gemacht. 
In der Mehrzahl der Fälle ergab Bich ein Wärme- 
gehalt zwischen 800 und 900 W. E., in einer großen 
Zahl Ton Fällen lag er zwischen 700 und 800 W. E., 
in einem Einzelfall wurden 1000 und in einem wei- 
teren Einzelfall 545 W. E. festgestellt und dnrch die 
Analysen bestätigt. Die znm Teil sehr erheblichen 
Verringerungen des Wärmegehaltes haben unsere 
dortigen Maschinen verhältnismäßig gut überwunden. 
Wie Ihnen bekannt ist, werden die Uaspumpen der 
KSrtingschen Zweitaktmaschinen nicht voll gefüllt. 
Bei sinkendem Wärmegehalt wird die Füllung der 
Oaspumpe einfach vergrößert. Es ist Ihnen ferner 
bekannt, daß in unseren Kraftzylindern vor dem Ge- 
misch ein Luftpolster gelagert wird. In Notfällen 
nun wird dieses Luftpolster ebenfalls durch Gemisch 
ersetzt. Man kann annehmen, daß dabei etwas Oas 
in den Auspuff geht, doch dürfte dieB ohne Bedeutung 
sein gegonüber der Tatsache, daß auch bei stark sin- 
kendem Wärmegehalt des Gases dor Betrieb noch 
aufrecht erhalten werden kann. 

Im übrigen können wir Gasmaschinenbauer dem 
Herrn Vortragenden zu besonderem Danke verpflichtet 
aein, da er den Wert oder Unwert der Gasmaschine 
nach ihrer Betriebssicherheit abmißt, denn die Be- 
triebssicherheit bietet zwar nicht den einzigen, jeden- 
falls aber wichtigsten Maßstab zur Beurteilung der 
modernen Großgasmaschine. Es war mir daher be- 
sonders angenehm, daß der Vortragende nicht allein 
die an Viertaktmaschinen Torgekommenen Anstände 
besprochen hat, sondorn auch solche, die an Zweitakt- 
maschinen der Bauart Körting vorgekommen sind. 
Das gibt mir die erwünschte Gelegenheit, Ihnen über 
die Ursache dieser Anstände zu borichten. 

Nach dem soeben gehörten Vortrage erscheinen 
insbesondere die Zylinderköpfe unserer Zweitakt- 
maschinen gefährdet.. An einer Reihe von Köpfen 
konnte ein stets in gleicher Welse auftretender, senk- 
recht verlaufender Riß des Innenmantels beobachtet 
werden, der den Kopf selbstverständlich jedesmal un- 
brauchbar machte. M.H. ! Ich kann Ihnen das Geheimnis 
dieser Brüche ohne weiteres verraten, zumal da wir 
wissen, wie wir es jetzt besser machen können. Die 
ersten Köpfe waren einfach zu schwach konstruiert. 
Wir haben solche Köpfe nachgerechnet in einer Weise, 
wie man etwa die gefährdeten Ecken an Pumpen- 
körpern zu berechnen pflegt, und haben gefunden, 
daß die Beanspruchung der ersten Köpfe mehr al» 
450 kg betrug. Daa verträgt selbst das Gußeisen 
bei einer gewöhnlichen Dampfmaschine nicht, insofern 
Spannungswechsel eintritt, wieviel weniger bei einer 
Gasmaschine mit ihren Temperaturveränderungen. Es 
gibt da das ganz einfache und bekannte Mittel, diese 
Kixse zu verhindern, indem man die gefährdeten 
Ecken durch wann eingezogene Bolzen verstärkt. 
An Köpfen, die in dieser Weise konstruiert waren, 
sind Risse im Innenmantel nicht mehr aufgetroten. 
Es entsteht nun die Frage, was vom betriebstechnischen 
Standpunkte ans das Richtigste ist, die Beibehaltung 
von Köpfen an den Gasmaschinenzylindern oder die 
Ausbildung von Gaszylindern gleich der von Ventil- 
dampfzylindern. Wir entschieden uns, die Ventile 
nicht in die Zylinder zu verlegen, sondern die Köpfe 
beizubehalten, und zwar aus folgenden Gründen. Zu- 
nächst ein rein praktischer Grund. Es ist naturgemäß 
einfacher, einen gerissenon Zylinderkopf auszuwechseln 
als einen gerissenen Kraftzylinder, und zudem erheb- 
lich billiger. Dann aber veranlaßte uns auch eine 
an Dampfkesseln gemachte Beobachtung, die Kon- 
struktion von Kraftzylindern mit eingegossenen Ventil- 



gehäuaen zu vermeiden. Als man seinerzeit die ge- 
wölbten Kesselböden einführte und dabei die glatten 
Flammrohre beibehielt, zeigte es sich, daß die Nieten 
leicht abrissen nnd undicht wurden. Die Ursache 
lag darin, daß das Flammrohr sich stärker dehnt al« 
der Außenmantel, daß aber die gewölbten Kesselböden 
nicht nachgeben, wie das früher die flachen Böden 
getan hatten. Man beseitigte den Uebelstand erst 
durch Einführung der gewellten Flammrohre. Diese 
Beobachtung beweist vollkommen klar, daß am Flamm- 
rohr eine größoro mittlere Temperatur auftritt als 
am Außenmantel. 

Genau so liegt der Fall bei Gasmaachinenzylinderu, 
deren Innen- und Außenmantel zusammengegossen 
ist. Ebenso wie beim Dampfkessel bekommt der 
Innenzylinder eine höhere mittlere Temperatur als 
der Außenzylinder und weist demnach eine größere 
Längendehnung auf. Man hat versucht, die ver- 
schiedenen Wärmedehnungen der beiden Mäntel da- 
durch auszugleichen, daß man sehr große Wasser- 
räume anbrachte. Wie die Erfahrung zeigt, dürfte 
auch diese Konstruktion nicht den genügenden Schutz 
bieten. Wenn man nur eine geringfügige Temperatur- 
differenz zwischen Innen- nnd Außcntnante), sagen wir 
20 bis 30°, annimmt, so ergeben sich an den Flanschen 
schon bo hoho Biegungsbeanspruchungen, daß ein 
Bruch auf die Dauer nicht zu vermeiden ist. Be- 
trachtet man den vorderen Zylinder einer Tandem- 
Viertaktmaechine, so findet man, daß stets der hintere 
Zylinderflansch der gefährdete ist. Die Abb. 5 (s. 8. 225) 
zeigt ganz charakteristisch einen derartigen Riß. Ich 
führe das Reißen der Zylinder an dieser Stelle nicht 
allein auf Biegungsspannungen zurück, sondern glaube, 
daß der äußere Mantel während des Betriebes durch 
die Streckung des Innenzylinders dauernd deformiert 
wird. Werden nun solche Zylinder öfters Btillgesetzt, 
so entstehen im Innenmantel sehr starke Zugspannungen, 
so daß die Zylinder entweder am Flansch, wo schon 
durch dio Biegung das Material sehr stark beansprucht 
ist, odor an der geschwächtesten Stolle des Kraft- 
zylinders, nämlich dort, wo die Ein- und Auslnßventil- 
gehäuso die Zylindermäntel durchdringen, reißen 
müssen. Obige Erwägungen haben uns veranlaßt, die 
Zylinderköpfe vorläufig noch beizubehalten. 

Der Herr Vortragende hat ferner angegeben, daß 
seines Wissens an Zweitaktmaachinen Ventilteller ab- 
gerissen seien. M. IL! Mir ist ein solcher Fall an einer 
Zweitaktmaschine bisher nicht bekannt geworden. 
Doch ist nicht zn leugnen, daß die Einlaßsteuerungen 
unserer Zweitaktmaschinen bisher nicht so ruhig 
gingen wie die von Viertaktmaschinen. Der Grund 
lag darin, daß die gewählten Ventilhübe sehr groß 
waren und dio Beherrschung der Steuerung äußerst 
erschwerton. Die großen Vontilhübe wurden an den 
ersten Maschinen ausgeführt, da man annahm, durch 
Vergrößerung der Ventilhübe die Pumpenarbeiten ver- 
ringern zn können. Wir haben inzwischen die Ventil- 
hübe auf die Hälfte verringert und sind mit dienen 
geringen Hüben auch mit der Pumpenarbeit herunter- 
gekommen. Wir hatten früher an unseren Maschinen 
17 v. H. Pumpenarbeiten, während wir jetzt bei den 
geringen Ventilhüben auf 7 bis 8 v. IL gekommen 
sind und bei einer Maschine sogar auf 5,8 v. H., 
allerdings unter Anwendung eines neuen Ladevor- 
fahrens. Die Originaldiagrammo liegen bei uns vor, 
auch kann dio fragliche Maschine jederzeit von neuem 
indiziert werden. Mit geringen Ventilhübon werden 
unsere Maschinen sofort auch für höhere Umlaufs- 
zahlen brauchbar und können damit in Wettbewerb 
für Dynamoantrieb treten. Daß Zweitaktmaschinen 
bisher nur in geringem Umfange zum Antrieb von. 
Dynamo» verwendet wurden, lag eben einzig und 
allein an der geschilderten Schwierigkeit mit der 
Einlaßstenerung. Es ist dabei zn bemerken, daß die 
Ladoverluste mit zunehmender Umgangszahl nicht in 
dem Maße wachaen, wie man bisher angenommen 
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hat. Wir haben Diagramme erhalten, die bei ge- 
ringen Umlaufszahlcn fast genau die gleichen Lade- 
verluste aufwiesen wie bei hohen l'mlaufszahlen. Be- 
denkun nach irgend einer Kiehtung, die Zweitakt- 
maschinen zum Dynamoantrieb zu benutzen, liegen 
also heute nicht mehr vur. 

Dem Herrn Vortragenden möchte ich in »einer 
Kritik der Marineköpfe vollkommen beipflichten. 
Di«»e Kritik ixt unserer Erfahrung nach durchaus 
berechtigt. Wir haben auch eine ganze Reihe solcher 
Köpfe ausgeführt, unseren Abnehmern aber stets emp- 
fohlen, nach zwei Jahren die Marinckopfschrauhen 
auszuwechseln. Diese Schrauben sind ein äußerst ge- 
fährliches Maschinenelement. Ks kommt hinzu, daß 
man nicht in der Lage ist, die Marineköpfe richtig 
und sachgemäß anzuziehen. Das ist schon in der 
Werkstatt ein schwieriges Stück und erfordert sehr 
sorgfältig ausgebildete Monteure. Ist aber einmal an 
einem im Betriebe befindlichen Marinekopf eine 
Zwischenlage herausgenommen, etwa zum Zwecke des 
Nachziehens, so ist sofort die l'ndichtigkeit da. Es 
besteht gar keine Möglichkeit, bei den schweren 
Schruubcn den Kopf richtig anzuziehen, aulier wenn 
man den Kopf tiemontiert, nach .Stichmaß zusammen- 
schraubt und ihn dann auf den Zapfen wieder auf- 
bringt; aber so viel Zeit findet sich wohl in keinem 
Betriebe. Führt man nun noch Pleuelstangen aus, 
ilie 3 Mariuoköpfe haben, so ist die Betriebsunsicberheit 
groß. Nach wenigen Monaten haben alle diese Zapfen 
einen kleinen Schlag, der ja bekanntlich für die 
Lebensdauer der Schrauben höchst gefährlich ist. 
Kür Gasmaschinen halte ich Marineköpfe für untaug- 
liche Maschinenelcmcnte. Infolge der oben erwähnten 
Eigenschaften dieser Köpfe ist meine Firma von dem 
Hau derselben vollständig abgegangen. 

Der Herr Vortragende hat sehr deutlich hervor- 
gehoben, dali man Großgnsmaschinen nur mit einem 
mittleren Drucke von 4,5 bis 5 kg für die Dauer- 
leistung betreiben sollte. Das ist dasjenige, was auch 
wir unseren Abnehmern empfehlen. I nsere Maschine 
bietet dann eine so erhebliche Reserve, daß sie sich 
dem Verhalten einer Dampfmaschine sehr nähert. 
Wir haben bei einem Oase von 850 bis 9i>0 W.-E. 
in einer großen Zahl von Fällen mit Sicherheit einen 
mittleren Druck von 6.3 bis 6,4 kg im Kraft/.vlinder 
erreicht. Ist die Maschine für die Normalbelastung 
für 4,5 kg mittleren Druck gerechnet, so bedeutet 
das, daß die Gasmaschine sich mit Sicherheit mit 
40 v. 11. überlasten läßt. Da» ist besonders wichtig für 
den Antrieb von Hochofengebläsen. Die aus unseren 
Maschinen herauszuholende t'eberlastung von 4Ü v. H. 
ist im allgemeinen mehr als hinreichend, die an Hoch- 
öfen vorkommenden Drucksteigerungen auch bei voll 
angesaugtem Wind^uantum zu leisten. Diese l'eber- 
lastungsfähigkeit unserer Maschinen bewirkt, daß sie 
sich den wechselnden Ansprüchen des Hochofen- 
betriebes in einfacher Weise anpassen können. Es 
macht mir Vergnügen, Ihnen mitteilen zu können, dali 
eine große westfälische Hüttengesellschaft infolge 
unserer Darlegungen bereits zwei Maschinen auf 
dieser Grundlage bestellt hat. Man könnte einwenden, 
daß es nicht wirtschaftlich mit Rücksicht auf den 
Gasverbrauch sei, die Maschinen nur mit 4,5 kg 
mittlerem Druck zu betreiben, während sie in Wirk- 
lichkeit 6,3 bis 6,4 kg zu leisten imstande sind. Die 
Ansicht, daß der Gasverbrauch mit abnehmender 
Belastung sehr stark zunehme, trifft für Zweitakt- 
maschinen nicht in dem l'mfange zu wie für Vier- 
tuktmaschiuen. Wie Ihnen bekannt, spülen wir unsere 
Kraftzylinder stets mit Fegeluft aus. Selbst die kleinen 
Gasfüllungen bei geringer Belastung bleiben damit 
Immer sicher zündfiihig. Demgegenüber ist zu be- 
achten, daß bei den Viertnktniaschincn das eintretende 
Gemisch mit den Verbreiinungsrücksländen im Kmn- 
pressionsraume gemischt und daselbst erhitzt und ver- 
schlechtert wird. Das führt bei diesen Maschinen zu 
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der bekannten Erscheinung, daß bei kleinen Gas- 
füllungen Aussetzer eintreten. Die Verbrennung 
kleiner Füllungen bei Viertaktmaschinen ist infolge- 
dessen immer schlecht und dadurch erklärt sich der 
mit abnehmender Belastung sehr stark zunehmende 
Gasverbrauch dieser Maschinen. Für unsere Auf- 
fassung spricht die Tatsache, daß es möglich ist, mit 
unseren Zweitaktmaschinen viel geringere l'mgangs- 
zahlen zu machen, als mit gleich starken Viertakt- 
Tandem-Maschinen erhalten werden können. Es sollte 
doch eigentlich kein Grund vorliegen, daß letztere 
Maschinen nicht die gleiche geringe l'mdrehungszahl 
machen könnten wie unsere Maschinen. — Die seiner- 
zeit in Düsseldorf ausgestellte 500 pferdige Gasgebläse- 
maschine konnten wir allerdings nach Verstellung der 
Zündung noch mit IH 1'mdrebungen laufen lassen, 
aber auch ohne Verstellung der Zündung ist es stete 
möglich, eine Einzvlindermaschine dauernd mit 30 bis 
.'15 l'mdrehungen zu betreiben. Wir betrachten die 
Kutwickluug unserer Zweitakt-Gasmaschinen noch 
nicht als beendet, doch ermuntert uns das bisher Er- 
reichte, auf dem einmal betretenen Wege weiter vor- 
wärts zu schreiten, wie wir hoffen, zur Förderung de» 
deutschen Großgasmaschinenbaues. iScMuß fohn-i 

Verein Deutscher Maschinen- Ingenieure. 

Iii der am 22. Januar unter dem Vorsitze von 
Oberbaudirektor Dr. - Ing. Wiehert abgehaltenen 
Versammlung erstattete Regierungsrat Thuns einen 
Rückblick auf die Tätigkeit des Vereins im Jahre 
I IHM;. Die Zahl der Mitglieder beläuft sich auf 582. 
Am 10. und 11. März 1906 konnte der Verein uuter 
großer Teilnahme verwandter Vereine in gelungenster 
Weise die Feier seines fünfundzwanzigjährigen Be- 
stehens begehen. Bei dieser Gelegenheit wurden dem 
Verein folgende Zuwendungen gemacht: Von der 
Deutschen Radsatzgemeinschaft 10 000 « ; von der 
Firma Julius I'intsch 5000 *4; von der Allgemeinen 
Elektrizitäts-Gesellschaft und den Siemens-Schuckert- 
Werken für die Jahre 1906. 1907 und 1 908 je 2000 Jk. 
Diese Zuwendungen und die der Norddeutschen 
Wagenbau-Vereinigung sowie des Norddeutschen Loko- 
motiv- Verbandes in Höhe von 5000 Jt bezw. 3000 . » 
zur Förderung der Vereinszwecke, insbesondere als 
Preise für technische Leistungen, ermöglichten dem 
Verein, am 1. März 1906 eiti Preisausschreiben 
betreffend „Studie über die Erhöhung der Leistungs- 
fähigkeit der Berliner Stadt- und Ringbahn" zu er- 
lassen, und wurden hierfür 6000 * für preis- 
würdige Lösungen ausgesetzt. Die Lösungen sind 
bis zum 15. Februar 1907 einzureichen. Ferner 
wurde auf Grund dieser Zuwendungen dem Baurat 
Gu iiier y die Abfassung eines „Handbuches 
über Triebwagen für Eisen bahnen" über- 
tragen und ihm hierfür 3000 .* bewilligt. Ebenso 
ermöglichte es dieser Fonds, für den Verein vier 
Sondervorträge über die neuesten Ereignisse der Physik 
usw. in der Urania in Berlin veranstalten zu lassen. 
Drei Mitgliedern wurde je eine Reisebeihilfe von 600 ** 
zum Besuche der Mailänder Ausstellung gewährt, 
wofür diese sich verpflichteten, über verschieden« 
Abteilungen der Ausstellung einen Vortrag im Verein 
zu halten. 

Die für das Jahr 1906 gestellte Beut Ii- Auf- 
gabe betraf .Elektrische Zugförderung einer zwei- 
geleisigen Hügcllaudhahn". Es waren vier Bearbei- 
tungen eingegangen, von denen drei mit der Goldenen 
Bcuth-Medaillc des Vereins ausgezeichnet wurden. 

Den Vortrag des Abends hielt Regierung*- 
baiimeister B. Sehwarze über 

Die Lokomotiven aar der Mailander Welt- 
ausstellung 190«. 

Der Vortrag betraf nur die durch Dampf betrie- 
benen Lokomotiven. Vusgestellt waren solche von 
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Deutschland, der Schweiz, Oesterreich, Ungarn, Frank- 
reich, Belgien und Italien. England und Amerika 
fühlten vollständig. Deutachland nahm, nicht nur was 
die Anzahl der ausgestellten Lokomotiven anbetraf, 
einen hervorragenden, wenn nicht den ersten Platz 
ein, obwohl die großen bayrischen Lokomotivfabriken 
durch die Nürnberger Ausstellung an der Beteiligung 
gebindert waren. In der deutschen Abteilung zogen 
außer den verschiedenen HcißdampHokomotiven be- 
sonder» zwei mit Lcntzacher Ventilsteuerung aus- 
gerüstete Lokomotiven der Hannoverschen Maschinen- 
bnuanstalt vorm. G. hgestorff die Aufmerksamkeit auf 
«ich. Ks waren dies eine '/& gek. Schnellzugloko- 
motive für die Preußische Staatshahn und eine 3 ,s «ek. 
II cißdampfverhundlokomotive mit Pillock-Ueberhitzer. 
Hei letzterer ist auüerdem noch die Lentzsche Ein- 
exzentersteuerung zur Anwendung gekommen. Unter 
Fortfall der Schwinge ist das Exzenter verstellbar 
auf einem Zapfen der (legenkurbel angeordnet. Einer 
der durch Ventilsteuerung zu erzielenden Vorteile ist 
ein schnelleres Oeffnen und Schließen der Kanüle. 
Hierdurch wird die Dampfdrosselung sehr verringert, 
was sich auch in der größeren Völligkeit der Kolben- 
diagramme zu erkennen gibt. 

Eine von Henschel & Sohn in Kassel gebaute, für 
die Aegyptische .Staatsbahn bestimmte * « gek. Schnell- 
zuglokomotive war mit vierfacher Vorwärmung des 
Speisewasaers versehen, die durch den Abdampf der 
Speisepumpe, den Abdampf der Zylinder und durch 
einen Teil der abziehenden Heizgase bewirkt wird. 

American Society of Mechanical Engineers. 

Fred W. Taylor sprach in N e w V o r k am 

4. Dezember 190« vor obiger (iesellschaft über 

die Kunst der .Metallbearbeitung. * 

Taylor, einer der Erfinder des modernen Schnell- 
Jrebstables, gilt auf der amerikanischen Seite als 
einer der Berufensten, über dieses Thema zu sprechen, 
und seinem Vortrage, der nicht weniger als 248 Seiten 
umfaßt, und dem ein reiches Skizzen- und Tabellen- 
material beigegeben ist, muß violleicht eine Stelle in 
der klassischen Fachliteratur eingeräumt werden. 
Hat Taylor doch in dieser Abhandlung die Ergebnisse 
HccbrtundzwanzigjÜhrigcr systematischer Arbeit und 
Studien in Werkstatt und Laboratorium niedergelegt. 
Ks kann hier nur kurz angedeutet werden, in welcher 
Richtung sich die Untersuchungen erstreckt haben. 
Vorausgeschickt sei, dali Taylor sieh in dieser Ab- 
handlang auf seine Erfahrungen bei der Sebropparbeit 
beschränkt. Sein Arbeitsprogramm ging dabin, die 

• Ein längerer Auszug findet sich in „Iron Age", 
i:U Dezember 190« S. 1592, 20. Dezember 190« 

5. 1CG8 und .The Iron Trade Review", 13. De/ember 
1906 S. 27. 



Wirkungen der verschiedenen Einflüsse festzustellen, 
die bei der Metallbearbeitung eine Rolle spielen. Der 
Einfluß folgender Funkte wurde besonders festgestellt: 

1. die (Qualität des zu bearbeitenden Materiales ; 

2. die (iröße des Arbeitsstückes; 3. die Scbnittiefe ; 
4. die Dicke der Drehspäne; 5. die Nachgiebigkeit 
des Werkstückes und des Werkzeuges; ti. die Form 
der Schneidkante des Stahles; 7. die chemische Zu- 
sammensetzung des verwendeten Stahles und seine 
Behandlung in der Wärme ; K. die Verwendung reich- 
lichen WasserzuHusscs oder anderer Flüssigkeiten zum 
Kühlhalten dos Werkzeuges; 9. ilie Dauer der Schneid- 
kante, d. h. die Zeit, die ein Werkzeug unter dorn 
Drucke des Spanes aushalten muß, bevor es wieder 
geschliffen wird ; 10. der Druck des Spanes auf den 
Schneidstalil ; 11. die Wechsel in der Geschwindigkeit 
und Schnittiefe, die die Werkbank zuläßt; 12. die 
Stärkeabmessungen der Werkzeugmaschinen. 

Die Feststellung des Einzclcintlusses jedes der 
genannten Momente, während die übrigen konstant 
erhalten blieben , erforderte ein hohes technisches 
Können und große Geduld. Die praktischen Ergeb- 
nisse aller Untersuchungen lassen sich unter vier 
Hauptpunkte bringen: o) die Festlegung der tatsäch- 
lich und gesetzmäßig auftretenden Erscheinungen bei 
der Metallbearbeitung; b) die Fassung dieser gesetz- 
mäßigen Erscheinungen in mathematische Formeln, 
die genügend einfach gestaltet sind, um auch dem 
täglichen Oebroueh zu dienen; c) ilie Feststellung 
der natürlichen Arbeitsmüglichkeiton der Werkzeug- 
maschinen; d) die Konstruktion eines Apparates 
(Schieberlineal), der in geeigneter Weise die gefun- 
denen gesetzmäßigen Erscheinungen und Hegeln in 
sich schließt und es dem Arbeiter möglich machen 
soll, damit selbst festzustellen, welche Geschwindig- 
keit, Schnittiefe usw. er anzuwenden hat, um ein ge- 
gebenes Arbeitsstück, groß oder klein, hart oder 
weich, in irgend einer Werkzeugmaschine und mit 
einem gegebenen Werkzeugstahl am besten zu be- 
arbeiten. Pas llauptvcrdieust der praktischen An- 
wendung aller dieser Untersuchungen würde sein, die 
noch jetzt so häutig beobachtete Beurteilung der Ar- 
beitsweise von dem Arbeiter auf die Werkstütteu- 
beamten zu übertragen, die Ersetzung der Faustregel 
durch wissenschaftliche Kontrolle. 

Ein weiteres Eingehen uuf die bedeutsame Arbeit 
Taylors muß vorbehalten bleiben, bis uns die gesamte 
Abhandlung in Buchform vorliegt. H. /'. 

American Institute of Mining Engineers. 

Gemäß uns gewordener Mitteilung findet die 
92. Versammlung am 18. April 1907 und folgenden 
Tagen in New York statt in den Räumen des kurz 
vorher ein/u weihenden Engineers Building. Die jähr- 
liche Versammlung zur Erledigung geschäftlicher An- 
gelegenheiten (Wahlen usw.) ist auf den 19. Februar 
dieses Jahres festgesetzt. 



Referate und klei 

Umschau im In- und Ausland. 

Deutschland. Die schon längere Zeit im 

Ministerium der öffentlichen Arbeiten im Verein mit 

anderen zuständigen Stellen gepflogenen Erwägungen 
über die Einrichtung 

de» elektrischen Betriebes auf preußischen 
Vollbahnen 

sind, wie die .Köln. Ztg." meldet, im bejahenden 
Sinne abgeschlossen worden. Zunächst soll auf der 
10.'» km langen Strecke Altona - Kiel mit dem 



nere Mitteilungen. 

elektrischen Betrieb ein Versuch gemacht werden, 
von dessen Ausfall es abhängen w ird, ob auch längere 
Strecken für einen solchen Betrieb in Aussieht zu 
nehmen sind. Der elektrische Betrieb Altona — Kiel 
wird nicht allein den Personen-, sondern auch von 
vornherein den gesamten Güterverkehr umfassen, weil 
erprobt werden soll, ob schon heute bei dem augen- 
blicklichen Stande der Elektrotechnik der gesamte 
Eisenbahnverkehr auf einer verkehrreichen Strecke 
sich unter Ausschaltung jedes Dampfbetriebes be- 
wältigen lätit. Die besonderen Vorbereitungen /.» 
dem Unternehmen sind schon eingeleitet, so dali 
die Aussicht besteht, dali noch in diesem Jahre auf 
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der vorbezeiehneton Staatsbahnstrecke der elektrische 
Betrieb aufgenommen werdon kann. Es wird kein 
Zufall «ein, daß zu dem Versucho gerade eine Strecke 
gewählt wird, die für Deutschland eiuo wesentliche 
strategische Bedeutung besitzt. Ks bleibt zu wünschen, 
daß die maßgebenden Kreise Sorge tragen, daß Preußen- 
Hessen mit seinem gewaltigen Eiseiibahnsystem bei 
der Lösung der vitalen VerkehrHfrage des elektrischen 
Betriebes auf großen Vollbahnen anderen maßgebenden 
Kisenbahnländern gegenüber, wie Amerika und Eng- 
land, nicht ins Hintertreffen gerät. 

Die neuerdings aufkommende Verwendung von 

Metallschiänchen als Ausglelchsvorrlehtung 
bei Dampfleitungen* 

dürfte von allgemeinerem Interesse sein. Bei hohen 
Dampfspannungen und starker Ueberhitzung genügen 
die Woher verwendeten Ausgleichsvorrichtungcn: Stopf- 
büchse, Federbogen usw. oft nicht mehr, wio zahl- 
reiche Rohrbrüehe und Leckstellen an den Ver- 
bindungen beweisen. Zum vollkommenen Ausgleich 
der Kohrausdchnung unter Vermeidung jeglicher 
Spannung gehört das Einschalten eines vollständig 
elastischen Körpers. Der einzige für Rohrleitungen 
in Betracht kommende vollständig elastische Körper 
ist der Schlauch, und zwar, da es sich um hohe Tem- 
peraturen und Spannungen handelt, der Mctallschlauch. 
Dieser wird ohne Verwendung von Gummi aus einer 
besonderen Bronze oder verzinktem Stahl hergestellt; 
er widersteht nach Proben dos Kgl. Matcrial-Prüfungs- 
amtes den höcliHten Temperaturen und gestattet bei 
kleineren Abmessungen Drücke bis 40U Ann.; auch 
noch bei 300 mm 1. W. kann er 60 Atm. aushalten. 
Vor allein kommt es bei dem Metallachlauch als Aus- 
gleichvorrichtung darauf an, daß er richtig eingebaut 
ist und nur radial beansprucht wird. Strecken und 
Stauchen kann er auf die Dauer nicht ertragen. Bei 
richtigem Einbau hat der Metallsehlauch eine un- 
begrenzte Lebensdauer. Seine Bewegung erfordert 
nur geringe Kraft, daher beseitigt er jede Verspannung 
in der Leitung; eine Lockerung des Gefüges in der 
Kohrleitung rindet nicht mehr statt, und damit wird 
ihre Lebensdauer und Betriebssicherheit erhöbt. Aus- 
gedehnte Versuche haben gezeigt, daß ein Metall- 
schlauch nie plötzlich so undicht werden kann, daß 
der Betrieb eingestellt worden müßte. Undichtigkeiten 
bei Ceberanstrenguug treten so allmählich auf, daß 
sie mit dem bloßen Auge nicht wahrnehmbar sind, 
und ein undicht gewordener Schlauch kann noch lange 
benutzt werden, ohne daß eine Betriebsstörung be- 
fürchtet werden muß. Ein undicht gewordener Schlauch 
von 200 mm 1. \V. widerstand bei den Versuchen noch 
einem kaltwasserdruck von 00 Atm.; ein Schlauch 
gleicher Weite wurde, nachdem er 80000 mal hin und 
her bewegt war, auf eine sinnreiche Art in Schwingung 
versetzt und machte rund drei Millionen Schwingungen, 
ohne die geringste Undichtheit aufzuweisen. Bisher sind 
Metallschlauchausgleicher zu 300 mm 1. W. ausgeführt; 
sie genügen für 13,5 Atm. Dampfdruck und 350" 
Ueberhitzung. Auf Grund verschiedener ausgeführter 
Anlagen ist nachzuweisen, daß es, obgleich der Mctall- 
schlauehansglcirhcr nicht unwesentlich teurer ist nls 
ein Fcdcrbugeii, nicht selten Fälle gibt, bei denen die 
Gcsamiaulagckostcii, namentlich bei unterirdischen 
Leitungen, bei Verwendung eines Mctallsrhlauch.es 
bedeutend geringer werden. Bei langen Leitungen 
lassen sich oft zehn Federbogcn durch einen Metall- 
Heblnui'liausgleieher ersetzen, und die Ersparnisse an 
Erdarbeiten, Mauerwerk usw. gleichen vielfach den 
Mehrpreis des Ausgleichers aus. 

* „Zeitschrift des Vereines deutscher Ingenieure-, 
2. Februar 1U07 S. 189. 



Einen Beitrag zu der Frage 

Arbeiter und Alkohol* 

liefert eine Aufstellung der Gesellschaft für Wohl- 
fahrtseinrichtungen in Frankfurt a. M., die eine Er- 
hebung in 21 Betrieben, wo Arbeiter der verschiedensten 
staatlichen und privaten Unternehmungen Speisen und 
Getränke einnehmen, veranstaltet hat, um festzustellen, 
wie groß das Bedürfnis nach alkoholfreien Getränken 
ist. Danach war der Konsum von: 
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Der Schokolade- und Kakaovorbrauch ist, wie die 
Zahlen zeigen, zurückgegangen. Im übrigen aber 
geht nebeu einer starken Zunahmo des Bierkonsums 
eine beträchtliche Zunahme des Genusses der alkohol- 
freien Getränke her. Der Milch verbrauch war am 
größten in den Wintermonaten Oktober bis ApriL 

Vor ein igte Staaten. Die vom Kongreß ein- 
gesetzte Kommission zwecks Prüfung der Anlage- und 
Gestehungskosten von Staatswerkstätten zur 

Fabrikatinn von Panserplatten 

hat jetzt ihren Bericht veröffentlicht.** Bei der Kosten- 
Aufstellung wurde ein Bchon aus dem Jahre 1897 vor- 
liegender amtlicher Bericht, die Angaben der drei 
Fanzermaterial herstellenden Firmen (The Midvale Steel 
Company, The Bethlehom Iron Company, The Carnegie 
Company) bezw. dio Ergebnisse der Schätzungen seitens 
der bei den droi genannton Gesellschaften ständig sich 
aufhaltenden Rcgicrungsbeaniten zugrunde gelegt. Die 
Angaben der Worke bezüglich der in ihren Anlagen 
investierten Warte stellen sich folgendermaßen: 

Midvale Steel Company etwa 14700000 Jt, 
ohne Grund und Boden und ohne Zinsendienst des 
Baukapitals, einschließlich Kosten der Bauleitung und 
Bauflberwachnng. 

Bethlehem Steel Company etwa 28 625000.*, 
einschl. Grund und Boden, Bauleitung und Zinsen- 
dienst, ohne Berücksichtigung der Ausgabe von etwa 
2,1 Millionen Mark für die Erlangung von Zeichnungen, 
Patenten, Informationen usw. 

Carnegie Steol Company etwa 24800000 Jt, 
einschl. Grund und Boden, Bauleitung, Bauausführung, 
Zinsendienst des Baukapitals und der später gemachten 
Aufwendungen. 

Die Ergebnisse der Schätzungen der Regierunga- 
beamten schwanken zwischen 14,7 und 18,2 Millionen 
Mark bei Zugrundelegung einer Jahreserzeugung von 
etwa 10 000 t. Unter vorsichtiger Berücksichtigung 
aller vorgelegten Berichte und Voranschläge glaubt 
die Kommission die Kosten für die Einrichtung der 
Panzerfabrikation usw. auf rund 16 Millionen Mark 
veranschlagen zu könnon ausschließlich Landerwerb, 
und ohne Zinsemlienst des Baukapitals bei Zugrunde- 
legung einer Jahrcserzougung von rund *>000 t. Bei 

♦ „Zeitschrift für Geworbehygione" usw. 1907 

Nr. 2 S. 40. 

** „The Iron Age" 190« Nr. 24 8. 1604. 
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der Erörterung bezüglich der voraussichtlichen Seibet- 
kosten des Panzermaterials lehnten es die interessierten 
Firmen natürlicherweise ab, der Kommission irgend- 
welche Angaben Ober ihre tatsächlichen Selbstkosten 
zur Verfügung zu stellen. Jedoch teilte die Direktion 
der Carnegie-Werke eine Reihe von Einzelheiten mit 
über die toh ihnen befolgte Art und Weise der Auf- 
stellung der Selbstkosten in diesem besonderen Fa- 
brikationszweig. Ebenso kamen die Bethlehem-Werke 
der Kommission zu Hilfe. 

Auf Grund dieser Angaben und sonstiger Er- 
hebungen «teilt die Kommission eine sehr ausführliche 
Selbstkostenberochnung mit erläuternden Erklärungen 
zusammen, für deren Einzelheiten auf die angegebene 
Quelle verwiesen werden muß. Es folgen hier nur 
die Endzahlen dieser Berechnungen bei einer an- 
genommenen Jabreserzeugung von 6000 t. 



unter 127 nm 
Uirke 


- f. .j. i 

fiter 127 mm 
DU-ke. 


Produktionskosten . . 

Zuschlag für General- 
Unkosten, Abschrei- 
bungen usw. . . . 

Gesamtk osten f. d. t 


910,71 ,* 
213,38 , 


1009,77 .« 

• 

21:i.:m „ 


1130,09 M 1223,15 -« 



üie Kommisaion betont besonders, daü diese 
Zahlen nur Geltung haben dürften, wenn dio jähr- 
liche Erzeugnngsfähigkeit des projektierten Werke» 
durchweg voll eingehalten werden könnte, da bei 
nicht voller Beschäftigung diu Unkosten, für die 
Tonne gerechnet, natürlich unangemessen steigen 
würden. Dieser Hinweis erfolgt mit Rücksicht auf 
die Lage der Bethlehem- und Carnegie- Werke, deren 



Produktion an Panzermaterial bis 1902 etwas weniger 
als 10000 t zusammen betrug. Eine dann erfolgende 
stürmische Nachfrage nach Kriegsmaterial veranlagte 
diese Werke, ihre Produktion auf zusammen etwa 
20 000 t zu bringen. Dieser Erzeugungsmöglirhkcit 
stehen für 1907 noch nicht einmal 3700 t Aufträge 
für Panzermaterial seitens der Regierung der Ver- 
einigten Staaten gegenüber. 

In diesem Zusammenhange darf zum Vergleich die 
von der Kommission veröffentlichte Liste der von den 
führenden Mächten für Panzermaterial gezahlten Preise 
(es ist wohl im Jahre 1905 gemeint) nicht fehleu. 
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Vermutlich werden diese anscheinend mit Energie 
und Goschick betriebenen Erhebungen resultatlos ver- 
laufen. Wenn dio gebrachten Zahlen einigermaßen 
der Wirklichkeit entsprochen, so dürften die Ver- 
einigten Staaten wohl gut tun, es bei dem alten Ver- 
fahren der Vergebung des Panzcrmaterials an Privat- 
firmen zu belassen. Der Hau von fiskalischen Panzer- 
fabrikationswerkstätten und die Betreibung derselben 
in eigener Regie dürfte unserer Ansicht nach für die Re- 
gierung zu wenig erfreulichen Resultaten führen. O. P. 



Bücherschau. 



Bonikowsky, Dr. H.: Der Einfluß der in- 
dustriellen Kartelle auf den Handel in Deutsch- 
land. Jena 1907, G. Fischer, (i 

»Die Deduktion ist in einer Weise, welche jeden 
Widerspruch von vornherein ausschließt, dafür beweis- 
kräftig, daß die Kartellierung industrieller Betriebe 
eine Handhabe zur Schädigung Dritter bietet, aber 
sie darf nicht als konkludent nach der Richtung ein- 
geschätzt werden, daß eine jode solche Kartellierung 
zum Schaden Dritter ausschlagen muß. Ob und in- 
wieweit die Handhabe benutzt wird und also ein 
wirklicher Nachteil für Dritte eintritt, hängt von dem 
Wollen und Können der Kartellgenossen ab. . . Es 
ist daher verkehrt, von einer allgemeinen Tendenz 
zu sprechen. * — Dieser Ausspruch v. Kotten bürg« 
in seinem Werke „Die Kartellfrage in Praxi« und 
Theorie" gilt vor allem auch für die Beziehungen 
der industriellen Kartelle zum Handel, und das kürz- 
lich erschienene Buch Bonikowsky s erbringt in 
groß angelegter Weise den Beweis dafür, daß die 
Handhabe im allgemeinen nur in geringem Maße 
und — wenn auch mit Ausnahmen — nur da ge- 
braucht worden ist, wo es dor Kartcllzweck un- 
bedingt erheischte. 

Bonikowsky untersucht sowohl in deduktiver 
Weise als auch auf Grund umfangreicher teils persön- 
licher Informationen in den Kreisen de« Grobhandels 
nnd bei dessen Interessenvertretungen den Einfluß 
der verschiedenen Kartellformen mit ihren mannig- 
fachen den Handel betreffenden Bestimmungen auf 
diesen. Es ist selbstverständlich, daß ein all- 
gemein gültiges Urteil, ob die Vorteile, die dem 
Handel aus der Kartellierung der Produktion er- 



wachsen, deren Nachteile überwiegen oder um- 
gekehrt, nicht wohl gefällt werden kann, und Boni- 
kowsky enthält Bich dessen ausdrücklich : je nach 
der Kartellform, je nach der Ware und nicht zum 
mindesten je nach dem Geiste, iii dem die den Handel 
betreffenden Bestimmungen durchgeführt werden, 
werden Licht- und Schattenseiten ungleichmäßig ver- 
teilt sein. Immerhin ist unverkennbar, daß Boni- 
kowsky — violleicht mit Ausnahme bei der Zentrale 
für Spiritusverwcrtung — die Vorteile des Handels 
höher einschätzt als die Beschränkung seines Wir- 
kungskreises, die natürlich notwendig war, wenn 
anders der Kartellzweck nur in etwa erreicht werden 
sollte. Und gerade hei den festest geschlossenen 
Verbänden der Montan- und Eisenindustrie, die am 
tiefsten in dio Tätigkeit des Handels eingegriffen 
haben, hält er die Lichtseiten überwiegend, weil Bie 
dem Handel auch wiederum die größten Aeqnivalonte 
zu bieten vermochten. 

Wenn auch, ohne allen Zweifel der Handulsstand 
ursprünglich der Kartellbewegung nicht sympathisch 
gegenüberstehen konnte, die ihn seiner dominierenden 
Stellung beraubte, meint Bonikowsky doch, daß 
auch der Handel «ich immer mehr mit dem Kartell- 
gedanken befreunde, wie die schon ziemlich zahl- 
reichen und immer weiter um sich greifenden Ver- 
bände im Groß- und Kleinhandel, die er eingehend 
erörtert, beweisen. Er muß es tun, will er nicht 
hinter seiner Zeit zurückbleiben. .Auch der Handel 
hat ein vitales Interesse an der Gesundung des In- 
dustriezweiges, in dem er tätig ist . . . Die Produ- 
zenten haben diesem hoben Zielu wichtige Teile ihrer 
Selbständigkeit sicherlich nicht leichten Herzens zum 
Opfer gebracht. Dor Handel darf und wird ihnen 
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hierin nicht nachstehen, . 
Last iler Kartellschranken 
Anbeginn gewöhnt, sich 



. und auch unter der 
wird der Hand.!, Beit 



Verhältnissen erfolgreich uu.vu*..™:.,.™, 

und Entwicklungsfähigkeit behaupten und be- 



Nachrichten vom Eisenmarkte. 



Die Lage des KoheisengeschiifleK. — Der 

deutsche Kohciscnmarkt bleibt trotz der niedrigeren 
englischen Warrantsnoticrungeii unverändert fest. In 
Großbritannien haben die Kabclmcldungen aus den 
Vereinigten Staaten über ein Nachlassen des Bekehr« 
für Boheisen einen stärkereu Einfluß auf den Markt 
ausgeübt, aU die« in Anbetracht der gegenwärtigen 
tatsächlichen Verhältnisse berechtigt sein dürfte. 
Warrant-Spekulanten schritten zu groben Abgaben in 
Middlcsbrougb Nr. 3 Warrants. Der Frei» schließt 
mit 55/6 Ka*sa Käufer. Größere Abnahmen der Vor- 
räte, trotz des scharfen Froste* bedeutendere Ver- 
schiffungen als im vorigen Monat oder gar Februar 
11(06, stärker eintreffende Nachfragen für die Aus- 
fuhr, günstige Ausweise des HandcWamtcs für Januar 
über die allgemeine Geschäftslage und des Eisen- 
gesebäflcs im besonderen vermochten den Preis für 
Nr. 3 nicht zu halten. Heutige Notierungen sind G. M. H. 
Nr. 1 58 3, Nr. .4 56 6. Hämatit in gleichen Quantitäten 
I, 2 und 3 79,—, sämtlich netto Kasse ab Werk. Wenn 
in der allernächsten Zeit keine finanziellen Schwierig- 
keiten erwachsen durch kapitalschwache Spekulanten, 
«leren Verbindlichkeiten in Warrants jetzt fällig werden, 
so hofft man, daß die Warrantspreise sich rasch wieder 
erholen, denn das legitime Geschäft wird als unstreitig 
gut bezeichnet. In t'onnals Lagern zu Middleshrough 
belinden sich: 504 011t. davon 4*4 410 t Nr. 3 und 
18 664 t Standard-Qualitäten. 

Rheinisch- Westfälisches Kohlensyndikat. 

Aus dem Berichte, den der Vorstund in der Zcchen- 
besitzerversammlung vom 22. vor. Monats erstattete, 
teilen wir nachstehende, die Ergebnisse des Jahres 
11(06 zusammenfassende Angaben über die Förderung 
und den Absatz dcrSyndikatszochon mit. Danach betrug: 
1. die Förderung insgesamt: 



190* 
t 

76 631 431 



um;, 
i 

65 382 52*2 



arbeitstäglich : 
255 438 218 48* 



+ 1 1 248 «.»OH 



36 950 



16,91 



2. der rechnungsmäßige Absatz insgesamt : 

1 » «l.u II**! 

• l I V 

64K69 543 55 638 1*43 + 9 330 60(1 

arbeitstäglich: 16,48 
216 565 185 928 + 30 637 

3. das Verhältnis des rechnungsmäßigen Absatzes 

*ur lli'l. illfunr zur Ki'«rd<Tunc 

i;*w> l »■- Iww, i:k>;, 

85,18':',, 73,50 ",, 84,7s "„ 85,10«,, 

W T ird , da die Monate Januar und Februar 
wegen des HergiirbeiteratiSHtnndes im Jahre 1905 
keine vergleiehsfähigcn Zahlen bieten, nur der Zeit- 
raum von März bis Dezember in den beiden letzten 



Jahren verglichen, so ergibt sich folgende arbeita- 
tflgliche Leistung : 



7.5 



1. in der Förderung: 

iw»s im* «i.o Ivos 

t t i 

254 394 236 543 + 17 851 

2. im rechnungsmäßigen Absätze: 

215 042 199 477 -(-15 565 =7,8 

Deu Versand der Syndikatszechen , und zwar 
sowohl im ganzen wie für Rechnung des Syudikates, 
veranschaulicht Tabelle 1. Der letztere belief sich 
danach für 1906 auT 58,08 °/ 0 gegen 59,20 « <> im Jahre 
zuvor. — Sieht man w iederum vom Januar und Februar 
ab, so ergibt sich für die übrige Zeit der beiden Jahre 
folgender AWsatz (Tabelle 2>. 

Tabelle 1. 
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ai in Kohlen : 
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mithin 11(06 + 

b) in Koks: 
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1905 
mithin 190»; + 

cl in Briketts : 
1906 
1905 
mithin 1906 + 



52634052 175447 44504678 148349 
46303393 154731 38705936 129343 
6330659 20716 5798742 ( 19006 

114.69«. 
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Folter die Marktlage bemerkt der Bericht, daB 
das vergangene Jahr einen ungewöhnlich lebhaften 
Aufschwung fast aller Zweige des Erwerbslebens zeigte, 
durch deu der Brennstoffbedarf naturgemäß erheblich 
gesteigert wurde, und daß infolgedessen die Nachfrage 
— abgesehen von einem vorübergehenden Abflauen 
im Mfirz durchgehend» sehr lebhaft, im weiteren 
Verlaufe sogar fast stürmisch wurde. Da gleich- 
zeitig ilie Kohlenlieferungen der Zechen im Zusammen- 
hange mit der verstärkten Kokserzougung und der 
Steigerung des Sdbstvcrhrauches der llüttenzechen 
von durchschnittlich 155 377 t fördertäglichen Ver- 
sandes im ersten Vierteljahre auf 142 337 t im letzten 
Quartal zurückgingen, so vermochte das Syndikat die 
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gestellten Anforderungen nicht in vollem l'mfange zu 
befriedigen und geriet mit der Abwicklung seiner 
Lieferungsverträge in Rückstand. Km hat Hieb daher 
angelegen Kein lausen, der Kohlenknappbeit im ln- 
lande durch den Ankauf englischer und schlesischer 
Kohlen sowie durch Räumung «einer allerdings nicht 
erhehlichen Lagerbestände zu begegnen, und int ferner 
dazu übergegangen, seine Verpflichtungen nach dem 
Auslande in erheblichem Umfange abzulösen. 

Der starke Bedarf in Koks konnte, mit Ausnahme 
von Brechkoks, dank der schon erwähnten Zunahme 
der Erzeugung, im allgemeinen befriedigt werden. 
Die gesamten Briketts fanden schlanken Absatz. 

Eine größere Beeinträchtigung erlitt die Forde- 
rung nnd der Kohlenversand durch die teils nicht 
rechtzeitige, teils unzureichende Wagongestellung, die 
im Ruhrrevier zu einer ständigem Erscheinung ge- 
worden ist. Nur an 116 Tagen wurden die An- 
forderungen und der Bedarf der Zechen an Eisen- 
bahnwagen ganz befriedigt. Der Ausfall, der fast 
ausschließlich dem Kohlenversande zur Last fällt, be- 
trug im November, wo er am höchsten war. 71007 
Wagen und stellte sich im Durchschnitt des letzten 
Jahresviertels auf 9.4 o„. 

Der Rheinschiffsverkehr blieb bis Mitte September 
von größeren Störungen befreit, alsdann ging jedoch 
der Wassertttand derartig zurück, daß im Oktober die 
Verladungen fast völlig eingestellt werden mußten 
und die (rächten außerordentlich stiegen. Diese un- 
günstigen Verhältnisse hielten bis Mitte November an. 
.Mitte Dezember wurde die Abfuhr auf den Wasser- 
wegen abermals, wenn auch nur für kurze Zeit, durch 
Frostwetter behindert. Die Bahnlieferungen nach den 
Häfen Duisburg -Ruhrort betrugen im Jahre 1900 
9 295 673 t gegen 9 589 554 t im Vorjahre, die Schiffs- 
vcrladungen von den vorgenannten und den Zechen- 
häfen 10 396077 t gegen 10490 993 t. die ersteTon 
gingen also um 293ks| t, die letzteren um 100916 t 
zurück. 

Der Verkehr über den Dortmund- Ems- Kanal 
nahm mäßig zu, obwohl die Kmdener Brikettfabrik 
des Syndikates, deren Kohlenbedarf ausschließlich auf 
dem Kanal verschifft wird, am 1. Juli wegen Kohlen- 
mangels den Betrieb einstellen mußte. 

Verein fllr den Verkauf ron Siegerläuder 
Eisenstein, Siegen. — Der Verein hat beschlossen, 
die VcrkaufHtätigkeit für das zweite Halbjahr 1907 
zu den seitherigen Freisen aufzunehmen , also die 
Preise de* ersten Halbjahres für Hohspat, KosUpat 
and Brauneisenstein beizubehalten. 

Vom schwedischen Kisenmarktc* Die Lage 
des schwedischen Eiseumarktes war im letzten Viertcl- 
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jähre 1906 als recht zufriedenstellend zu bezeichnen. 
Die Ausfuhrzahlen zeigten in sämtlichen Sorten eine 
Erhöhung gegenüber den Vormonaten mit Ausnahme 
von Roheisen und Hollschienen, die einen geringen 
Rückgang erlitten. Bemerkenswerte Fortschritte hatten 
die Ausfuhrziffern für Rohre, Bleche und gezogenen 
Draht aufzuweisen. Im Laufe des Berichtszeitraumes 
konnten auf ((rund zahlreicher Anfragen schon für 
1907 nicht unwesentliche Mengen an Lancashireeisen 
und Stahlproduktcn untergebracht werden. 

Roheisen. Die Verschiffung von phosphor- 
freiem Roheisen blieb gleich und dürfte rund 10O00U t 
erreicht haben. Infolge der Preissteigerung für Holz- 
kohlen sahen sieb die Hochofenwerke genötigt, ihre 
l'reise gleichfalls zu erhöhen, so daß für prima Export- 
eiseu jetzt £ 5.7,0 bis 5.10 — f. d. Tonne fob. Aus- 
fuhrhafen gefordert werden. Ein Teil der Abschlüsse 
wurde bereits für 1907 getätigt, wenn auch in vielen 
Fällen wohl zu etwas niedrigeren ('reisen als oben 
angegeben. Der V instand, daß von einigen Hoehofen- 
werken größere Mengen Roheisen auf den Markt 
gebracht wurden, hat ohne Zweifel dazu beigetragen, 
eine raschere Preissteigerung hintan/.ubalten. Der 
Absatz in H e r d f r i s c h e i s e n war in den letzten 
Monaten des abgelaufenen Jahres sehr lebhaft. Die 
Lancashirewerke, die allgemein eine Erhöhung der 
l'reise erwarteten, haben ihren Bedarf für lang« Zeit 
im voraus gedeckt, so daß die Vorräte bei den Hoch- 
öfen demnächst ziemlich gering sein dürften. Die 
l'reise schwankten zwischen 72 und 73 Kronen für 
die Tonne ab Hochofenwerk. 

L a n c a s h i r e w u 1 z e i s e n. A ufträge auf Walz- 
eisen liefen im letzten Vierteljahre reichlich ein, und 
die Käufer dringen auf rasche Ablieferung. Die Preise 
gingen allmählich in die Höhe, so daß sie am Jahres- 
schlüsse £ 9.5/— bis 9.10/— f.d. Tonne fob. Ausfuhr- 
hafen erreichten. Für die erste Hälfte des Jahres 
1907 wurden bereits große Abschlüsse zu noch höheren 
Preisen getätigt. Die Nachfrage nach geschmiedetem 
Lancashireeisen gestaltete sich in den Monaten No- 
vember und Dezember lebhafter als sonst. 

Die Stahlwerke waren im Herbst mit Auf- 
trägen sowohl für den eigenen Markt als auch für 
die Ausfuhr derart überhäuft, daß es mitunter recht 
schwer hielt, die Ablieferung in entsprechenden Fristen 
vorzunehmen. Vor allem waren die mechanischen 
Werkstätten gute Abnehmer für Stahl; daraus erklärt 
sich auch in gewissem Mnlle die bemerkenswerte 
Steigerung der Erzeugung an Martin- und Thomas- 
material, dessen größter Teil im Lande selbst ver- 
braucht wurde. Die l'reise für diese Fabrikate stellten 
sich auf £ S. 12/6 bis 8.15/— f. d. Tonne fob. Aus- 
fuhrhafen. Für Qualitätsstahl aller Art waren Preis- 
aufschlüge von 15 bis 25 sh f. d. Tonne zu ver- 
zeichnen, und viele Werke konnten ihre Erzeugung 
bereits zu so gestiegenen Preisen vergeben. Q y 



Industrielle Rundschau. 



Französisches Kapital am Niederrhein. (Stein- 
kohlenbergwerk Friedrich Heinrich, A.-G. 
in Düsseldorf.) W'ir sind heute in der Luge, 
unsere Anguben* über die mit französischem Geldc 
am Niederrhein beabsichtigte Erschließung von Kohlen- 
feldern dahin zu ergänzen, daß diese von der oben 
genannten Gesellschaft, die nur von französischen 
Kapitalisten unter Führung der S o c i .'■ t ."• G e n . r a I e 
du Credit Industrie) et Commercial in 
Paris, 66 Rue de la Victoire, gegründet worden ist, 
botrieben wird. Das Aktienkapital beträgt zunächst 

• , Stahl uud Eisen" 1907 Nr. ti S. 218. 



14 Millionen Mark: ™ ist aber beabsichtigt, sobald 
das Steinkohlengebirge erreicht sein wird, eine An- 
leihe bis zum Betrage von 12 Millionen aufzunehmen, 
um in der Lage zu sein, eine mit den modernsten 
Einrichtungen versebene Doppelst' hnchtanlagc für eine 
Leistungsfähigkeit von 1,5 bis 1,75 Millionen Tonnen 
jährliche Förderung zu errichten. Die Vorarbeiten 
sind schon ziemlich weit gediehen. Das notwendige 
Gelände ist erworben, und mit dem Schachtabteufen, 
nach der Gefriermethode, wird schon in zwei Mo- 
naten begonnen werden. Die Errichtung einer be- 
deutenden Koksofenbatterie ist beabsichtigt, und für 
die erste Doppelschachtunlage der Bau von rund 
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300 Getan vorgesehen. Die hier in Frage «teilende 
Verleihung erstreckt sich auf beinahe 3000 ha. Da« 
Feld markscheidet im Oston mit den Steinschen Feldern, 
mit Rheinpreußen und mit dem Krupp gehörigen Felde 
Norddeutsehland, im Bilden mit Feld Vluyn, im Westen 
mit dem Felde Humboldt (der Familie Thewissen ge- 
hörig), im Norden mit den Steinschen Feldern. Das 
Stcinkohlengebirge liegt bei 180 bis 350 m Teufe. 
Die ganze Fettkohlenpartie und ein Teil der Gaskohlen- 
partie ist im Felde anscheinend in flacher Lagerung 
vorhanden. Das Deckgebirge ist tertiär. 

Nordische Elektrizität«- und Stahlwerke, 
Aktiengesellschaft, Schellnifihl bei Danzlg. — 

Die Gesellschaft hat sich genötigt gesehen, am 31. 
vor. Monats den Konkurs anzumelden. Im Jahre 1897 
mit Staatshilfe gegründet, um die Entwicklung der 
Industrie in den deutschen Ostseeprovinzen zu fördern, 
betrieb die Gesellschaft zunächst den Bau elektrischer 
Zentralen und errichtete dann zwei Jahre später, um 
die Stahlherstellung aufnehmen zu können, auf der 
llulminsel bei Danzig ein Stahl- und Walzwerk. In 
den Jahren 1901 und 1905 Buchte man die achwan- 



kende Grundlage des Unternehmens dadurch zu ver- 
bessern, daß man das Aktienkapital von anfänglich 
4 000000 ■« auf schließlich 1590000 ■* herabsetzte 
und eine Hypothekenschuld von 3250000 Ji aufnahm, 
lieber unumgänglich gewordene erneute Maßnahmen 
mit ähnlichen Zielen schwebten seit Mitte vergangenen 
Jahres Verhandlungen ; da diese aber zu keinem be- 
friedigenden Ergebnis führten, war der Zusammen- 
bruch unvermeidlich geworden. 

Westfälische Kalkwerke Binolen, 6. m. b. H., 
Hagen L W. - Wie uns mitgeteilt wird, beabsichtigt 
di« vorgenannte, am 2. Januar d. Js. gegründete Ge- 
sellschaft, die aber einen Besitz von 80 Morgen des 
vorzüglichen Hönnetal-Kalksteines verfügt, bis zur Er- 
öffnung der Hönnetalbahn anf dem hierfür angekauften 
Wiesengelände Kingöfen zum Bronnen von Weiß- 
kalk zu errichten. Die Firma will sich, wie wir 
weiter erfahren, demnächst hauptsächlich mit der 
Lieferung von Rohkalkstein als Zuschlag für den 
Hochofenbetrieb befassen. Die Bedingungen, unter 
denon das neue Unternehmen arbeiten wird, werden 
als günstig bezeichnet. 



Vereins - Nachrichten. 



Ehren-Promotion. 

Die König 1. Technische Hochschule zu 
Aachen hat unser Mitglied den Geheimen Kom- 
merzienrat <!arl DeliuB zu Aachen zum Doktor- 
Ingenieur ehrenhalber ernannt. Das am 3. d. M. 
durch eine Abordnung des Senates unter Führung 
Seiner Magnifizenz des Rektors Goheimrat Dr. Bor- 
chers überreichte Diplom feiert Hrn. Geheimrat 
Delius „als den hervorragenden Vertreter der alt- 
eingesessenen Aachener Industrie, welcher erfolgreich 
den Ruf deutscher Arbeit im In- nnd Ausland ge- 
wahrt und durch 25 Jahre als Mitglied und Präsident 
der Handelskammer das Wirtschaftsleben seiner 
ongeren Heimat gefördert hat, sowie auch den ver- 
schiedenen Gebieten des fachlichen Unterrichtswesens 
stete seine lebhafte Fürsorge zugewendet und der 
Aachener Technischen Hochschule durch verständnis- 
volle Förderung ihrer Zwecke sowie durch tätige Teil- 
nahme an Gründung und Durchführung der an sie 
angelehnten Handelshochschule wertvolle Dienste ge- 
leistet hat*-. 



Für die Vereinsbibliothek sind eingegangen t 

(Dt« Eliuender lind durch * bexttahact.) 

Examen de quelques typet ricents de Lampe» de türete" 
et recherches nouvelles »ur In rhistance des verres 
par V. Watteyne et 8. Stassart. [Admini- 
stration* der .Annales des Mines de Bolgique".] 

II offmann, Dr. H. : Kraft gewinnung und Kraft- 
Verwertung in Berg- und Hüttenwerken. (Erweiterter 
Sonderabdruck.) 

Jüngst, Dr., Essen-Ruhr: Arbeitslohn und Unter- 
nehmergewinn im rheinisch - westfälischen Stein- 
kohlenbergbau. (Sonderdruck.) [Verein* für die 
bergbaulichen Interessen im Oborbergatntsbezirk 
Dortmund zu Elisen.] 

Kgl. Techn. Hochschule* in Danzig: /. Personal- 
Verzeichnis für dm» Winter- Halbjahr 1900107. — 
3. Programm für das Studienjahr lt»M>j07. 

Kgl. Technische Hochschule* in Stuttgart: 
/. Bericht für das Studienjahr 1905,06. — 3. Pro- 
gramm für das Studienjahr 1 900; 07. 

Osann*, Professor: Die Eisenindustrie der Vereinigten 
Staaten eon Xordamerika. (Sonderdruck.) 



Aendemngen in der Mitgliederliste. 

Böhmer, H., Oberingenienr der Sächa. Gußstahlfabrik, 
Douben b. Dresden. 

Delius, C, Dr. ing. h. c, Geh. Kommerzienrat, Aachen. 

Estenfeld, Otto A., Ingenieur, Duisburger Maschinen- 
bau- Akt.-Ges. vorm. Bechern & Keetman, Duisburg, 
Marienstr. 15. 

Gössel, Conr., Ingenieur der Gutehoffnungshütte, Abt. 
Sterkrade, Sterkrade, Thalstr. 16. 

Haase, Karl, Dipl.-Ingenieur, Tarnowitz O.-S. 

Hannesen, Eugenio, AmminiBtratore delegato della 
Societä Tubi Mannesmann, Mailand, Via Leopardi 21. 

Ijegrand, J., Ingenieur, chef de servico des Hauts-four- 
neaux, Homecourt, Montois la Montagno, postlagernd. 

Mitscherlich, Walther, Ingeniour, Aachen, Zollernstr. 39. 

Ransieben, Fritz, Ingenieur, Düsseldorf, Adersstr. 64 11 - 

Roser, Heinrich, Reg.-Bauf ührer, Ingenieur b. Schüchter- 
mann & Kromer, Dortmund, Prinz Wilhelmstr. 7. 

Tütler, R., Dr., Dipl.-Hütteningenieur, Kgl. Gewerbe- 
referendar, M.-Gladbach, Königstr. 27. 

ran Holen, W., technischer Direktor und Vorstands- 
mitglied des Phoenix, Abt Hörder Verein, Hörde i. W., 
Mühlenberg 8. 

Wormstall, C.' Ed., Managing Director of the Iron 
Ore Comp. Ltd., Baltic House, Leadenhall Street, 
London E. C. 

Neu« Mitglied« r. 

Falk, Erik, Blötberget, Schweden. 

Gephart, Hugo, Hütteningenieur, Chemiker der Don- 

nersmarckkütte, Zabrze O.-S. 
Hoffmann, Kurt, Dipl.-Ingenieur, Stahlwerkeaasistent 

der Königshütte, Königshütte O.-S., Tempelstr. 7. 
Lieven, Werner, Ingenieur- Technolog, Assistent de« 

Stahlwerkschofs der Libauer Eisen- und Stahlwerke 

vorm. ßoeckor & Co., Libau, Rußl. 
Rubini, Carlo, Hütteningenieur, Darfo b. Brescia, Italien. 
Schmitz, Franz, Zivilingenieur, Eller bei Düsseldorf, 

Kaiser- Wilhelmplatz. 
Spengler, Andrea«, Ingenieur der Fa. J. Banning, 

Akt-Oes., Hamm i. W., Heßlerstr. 12. 
Strauß, Ottmar, in Fa. Otto Wolff,Köln,Lothringer«tr.l7. 
Vogel, Felix A., Vizepräsident und General Manager 

der St. Lawrence l'yrites Co., ßroad Street 25, 

Room 419, New York," U. 8. A. 

Verstorben. 
Volkmann, Rudolf, Ingenieur, Berlin. 
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Ein Nestor der deutschen Eisenindustrie. 

Zum achtzigsten Geburtstage Karl Röchlings. 
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1 



Das seltene Fest des achtzigsten Geburts- 
tages schickt Herr Komraerzienrat Karl 
Röchling zu Saarbrücken sich an am 25. Fe- 
bruar d. J. in voller geistiger und körperlicher 
Frische und in vollster Tätigkeit zu begehen. 

Der Name dieses Mannes, der auf ein Uber 
das Alter des Propheten hinaus dauerndes Leben 
zurückblickt, das reich an 
Arbeit, aber auch reich an 
Erfolgen war, wird durch 
die großartigen Schöpfun- 
gen, dio mit ihm verknüpft 
sind, in der Geschichte der 
Eisenindustrie dauernd einen 
ausgezeichneten Platz ein- 
nehmen. Wir glauben dem 
Jubilar zu seinem Festtage 
unsere herzlichsten Glück- 
wünsche uicht besser dar- 
bringen zu können, als da- 
durch, daß wir sein Lebens- 
bild in kurzen Zügen ent- 
rollen und damit ein Doku- 
ment zur Geschichte der 
Entwicklung der deutschen 
Eisenindustrie liefern. 

Am 25. Februar 1827 als 
Sohn des Geheimen Sanitäts- 
rates Dr. med. Christian 
Köchling geboren, genoß 
Karl Köchling eine sorgfältige Erziehung. Bis 
zu seinem 17. Lebensjahre besuchte er das (iym- 
nasium seiner Vaterstadt und trat dann, vor 
nunmehr 63 Jahren, bei der Firma Karcher 
& Westermann in Metz in die Lehre. Dort 
hat er sich die ersten Kenntnisse in der Eisen- 
verarbeitung angeeignet und den Grund gelegt 
zu seinem umfassenden Wissen und Können. 
Nachdem er weiterhin mehrere Jahre in Rotter- 
dam und Havre tatig gewesen war und im An- 
schlüsse daran seiner Dienstpflicht als Einjahrig- 
Freiwilliger im 9. Husaren-Regiment genügt hatte, 
trat er als Teilhaber in das Kohlen- und Bank- 
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geschaft C. Schmidtborn in Saarbrücken ein, ein 
Haus, aus dem später die Firma Gebr. Köchling 
erwachsen ist. Mitte der 1850 er Jahre errichtete 
er gemeinsam mit der Firma Haldy die Hochofen- 
anlage Pont-A-Mousson, die durch den Bau einer 
großen Röhrengießerei erweitert wurde. Bis 
zum Jahre 1890 war Karl Köchling Haupt- 
beteiligter bei Pont-A-Mous- 
son, zu welchem Zeitpunkt er 
sich veranlaßt sah, aus dem 
Unternehmen auszutreten. 
Im Jahre 1852 begründete 
er mit der Firma Gebr. Haldy 
die Koksofenaulage zu Alten- 
wald. die nach dem erfolg- 
ten Ausscheiden der ge- 
nannten Firma in das Allein- 
eigentum von Gebr. Köch- 
ling überging. Zu Anfang 
der 18 (50 er .Jahre errichtete 
Karl Köchling dann ferner 
lj die Gasfabrik zu Saarge- 
münd. Hatte die Geschäfts- 
tätigkeit durch die eben 
erwähnten Anlagen zu Alten- 
wald und Saargemünd und 
die in jener Zeit entstan- 
denen Geschäfte und Filia- 
len, als da sind : die Nieder- 
lassungen in Ludwigshafen 
am Rhein, Huhrort-Duisburg, Basel, Glasgow und 
Mailand, schon eine bedeutende Erweiterung er- 
fahren, so wiesen die Schwierigkeiten des Absatzes 
des in Altenwald erzeugten Koks — Schwierig- 
keiten, die verursacht wurden durch das infolge 
unserer damaligen verkehrten Zollpolitik hervor- 
gerufene Daniederliegen unserer heimischen Eisen- 
industrie — darauf hin, eine Weiterverarbei- 
tung für diesen Koks zu suchen. Es bot sich 
im Jahre 1881 die Gelegenheit, das ehemalige 
Eisenwerk zu Völklingen, das im Jahre 1874 als 
Aktiengesellschaft gegründet worden war, aber 
1878 hatte stillgelegt werden müssen, aus der 
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Liquidationsmasse zu erwerben. Karl Röchling: 
hatte erkannt, «lab die Lage des Werkes zwischen 
der kanalisierten Saar und der Slaatshahn Saar- 
brücken—Trier, in der Nahe der staatlichen 
Saarkohlengrubeu. eine Entwicklung- in großem 
Stile ermöglichte. Gleichzeitig auftretende 
.Schwierigkeiten in dem Handelsgeschäfte der 
Firma Gebr. Röchling-, die erforderlichen Menden 
Trager kauten zu können, gaben die Richtung; 
für die aufzunehmende Produktion. Es wurde 
daher das Werk auf der Grundlage von ge- 
kauftem Roheisen als Puddel- und Schweißwerk 
nusgebaut und die Erzeugung von Trauern anf- 
g-enommen. Charakteristisch für den weiten 
Blick des nunmehr Achtzigjährigen ist. dal» 
er schon im Jahre 1HH2 seinein damaligen 
Berater Hrn. Siegfried Blau vorschlug-, ein 
Thomasslahlwerk zu bauen . da dieses bil- 
ligere Selbstkosten verbürge. Aber die Not- 
wendigkeit, gleichzeitig das damals allbekannte 
und wohl auch beliebte Trägermaterial aus 
Sehweißeisen für den Handel zu besitzen, führte 
ihn zu der L'eberzeugung. daß er den technischen 
Fortschritt dem Interesse, sofort marktgängige 
Ware liefern zu können, opfern mußte. Die 
Entwicklung des Werkes ging so rasch von- 
statten, daß schon im Jahre IMH'J ein Versand 
von 70 000 t. Trftger erzielt wurde, damals der 
größte Versand dieser Art von allen Werken 
Deutschlands. Um aber nicht auf den Roheisen- 
bezug von außen mit. allen seinen Nachteileu 
angewiesen zu sein, richtete Karl Röchling 
gleich bei der Erwerbung des alten Werkes 
sein Hauptaugenmerk darauf, Roheisen in eigener 
Hochofenanlage und mit eigenen Erzen zu er- 
zeugen. So wurde denn im Sommer des Jahres 
IHK'» mit dem Hau des ersten Hochofens be- 
gonnen, der im Jahre 1NN3 dem Betrieb über- 
geben wurde. Gleichzeitig, in den Jahren 1SH2 
bis INS"», fand die Erwerbung der in Algringen 
in Lothringen gelegenen Erzkonzessionen statt. 
Inzwischen hatte Karl Röchling als erster an 
der Saar erkannt, daß die Entwicklung der 
Koksofenindustric auf die Gewinnung des in den 
Koksofengasen enthaltenen Teers und Ammoniaks 
hindrängt', besonders für eine Koksol'etianlage, 
die wie die Altenwalder -abseits von den Hoch- 
ofenwerken lag, und bei der daher überschüssiger 
Dampf nicht nutzbar gemacht werden konnte. 
Gemeinschaftlich mit Karl Gerhard wurden daher 
zahlreiche Versuche mit verschiedenen Koksofen- 
systeinen gemacht, die einen brauchbaren Typ 
zeitigten, so daß schon im Jahre issr» Koks 
in regelmäßiger Erzeugung in Regenerativöfen 
gewonnen wurde. Hier s.-i auch bemerkt, daß 
es auf dieser Anlage zum erstenmal in Deutsch- 
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land gelang, die in den Koksofengasen ent- 
halt enen Kr.ltte durch direkte I msetzung in Gas- 
kraftmaschineii zu verwerten. Ein kleiner Gas- 
motor von K P.S. wurde aufgestellt, der seit 
dem Jahre 1H!)2 ununterbrochen lauft. Die 
Entwicklung auf dem Eisenmnrkte drängte dazu, 
das Thoinasverfahreu einzuführen, da die hohen 
Selbstkosten des Puddelbetriebes ein Weiter- 
arbeiten in erheblichem Umfange nicht mehr er- 
möglichten. Es wurde daher im Jahre 1S!)0 ein 
Thomasstahl werk erbaut und im folgenden Jahre 
dem Betriebe übergehen. Interessant ist dabei, 
daß die Anordnung dieses Stahlwerkes auch jetzt 
noch als mustergültig gelten kann, und daß heute, 
nach lt> Jahren, au den Grundzügen nichts zu 
andern wäre, wenn man es neu baute. Geändert 
wurden bisher lediglich die Einzelheiten ent- 
sprechend dem heutigen Stande der Elektrotechnik 
sind vielfach elektrische Kraue eingebaut — . 
aber die Weitsichtigkeit Karl Röchlings geht aus 
der richtigen Anordnung dieses Betriebsteiles 
hervor. Bemerkt sei insbesondere, daß. obwohl 
Karl Röchling eine kaufmannische Ausbildung 
genossen und den größten Teil seines Lebens 
.kaufmannischer Tätigkeit gewidmet hat. er 
immer den technischen Fortschritt erkannte und 
förderte. 

Wir sehen also, daß in der kurzen Zeit von 
noch nicht zehn Jahren zweimal ein vollkom- 
mener Wandel auf dem Völklinger Werk durch- 
gemacht werden mußte, eine Aufgabe, die durch- 
zuführen die Anspannung aller Energie erforderte. 
Zu den bisherigen Erzeugnissen trat nacheinander 
die Herstellung von Stabeisen und Oberbaumaterial 
und schließlich auch Draht. Im Jahre 18!»S 
entstand das Bedürfnis, rasch die Roheisen- 
erzeugung der Firma, die mittlerweile die Höhe 
von rund 1 tu) 000 t erreicht hatte, zu steigern. 
Karl Röchling schritt daher zur Errichtung eines 
Hochofenwerkes in Lothringen, der Carlshütte 
bei Diedenhofen. Nach ihrer Vollendung stieg 
die Roheisenproduktion im Jahre li>00 auf 
307 000 t, und war es möglich, die Bedürfnisse 
des Handelsgeschäftes der Firma zu befriedigen. 
AVenn heute die Erzeugung der Röchlingsehen 
Eisen- und Stahlwerke 500 000 t. Roheisen und 
400 000 t Stahl betragt, so ist dies Ergebnis 
der unentwegten Tatkraft und dem zielbewußten 
Vorgehen des Mannes zu verdanken, der den 
mustergültig eingerichteten, großartigen Werken 
den Namen gegeben hat. 

Möge ihm im stattlichen Kreise seiner Kinder 
und Enkel ein heiterer Lebensabend beschieden 
sein, möge er die in harter, zielbewußter Ar- 
beit verdienten Früchte seiner Tätigkeit in 
reicher Kiille ernten und genießen. 
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Die elektrische Kraftübertragung in Hüttenwerken. 

Von F. Janssen -Berlin. 



IV. Teil.* 

Neben einer wirtschaftlichen Energie- 
er zeugung ist die Wirtschaftlichkeit 
der Fern Übertragung von großem Einfluß 
auf den Gesamtwirkungsgrad der Energiever- 
sorgung. Und dieser Einfluß gewinnt für den 
Hüttenbetrieb eine um so höhere Bedeutung, als 
gerade die hier in Frage kommenden Energie- 
Verbraucher zumal diejenigen kleinerer Leistung 
au den maschinellen Transporteinrichtungen 
über die weitgestreckten Arbeitsstätten zerstreut 
liegen, in scheinbar planloser Anordnung hier 
unter Hüttenflur arbeitend, dort den Maschinen- 
ständern oben angebaut — ein buntes Durch- 
einander. Der Sehnellbetrieb moderner Werks- 
einrichtungen verlangt eine weitgehende Unter- 
teilung der Autriebe und sieht deren Einbau 
eben dort vor, wo die Leistung gebraucht wird 
möglichst unter Umgehung von übersetzenden 
Zwischengliedern. Es ist bekannt und gilt 
als einer der Hauptvorteile, daß die Fernleitung 
und Verteilung der elektrischen Energie bezüg- 
lich Wirtschaftlichkeit, Einfachheit und An- 
passungsfähigkeit von keinem anderen Kraft- 
übertragungssystcin, wie es hier in Frage kommt, 
auch nur annähernd erreicht wird. Es läßt sich 
aber häutiger beobachten, daß diese Vorteile 
nur zum kleinsten Teil ausgenutzt werden ; es 
sind gerade hinsichtlich der Disponierung über 
Fortleitung, Verteilung und Ausnutzung der 
elektrischen Energie öfter derartig fehlerhafte 
Anordnungen getroffen worden, daß die in der 
Zentrale erzielten Ersparnisse bald wieder ver- 
loren gehen. Auf der einen Seite bei der 
Energieerzeugung -- die intensivste Inanspruch- 
nahme aller modernen Hilfsmittel der Maschinen- 
technik, die Jagd nach dem Liter Dampf und 
Gas : auf der andern Seite — bei der Verteilung 
der Energie — vielfach ein planloses Wirt- 
schaften, des öfteren vom Zufall oder vom Nach- 
ahmungstrieb beeinflußt. Es hängt das nächst 
der Bestimmung über die Lage der Zentrale 
insbesondere- mit der Wahl der Stromart 
und der Spannung zusammen, deren Fest- 
setzung die Wirtschaftlichkeit der Energie- 
erzeugung wenig oder gar nicht beeinflußt. Ob 
Gleichstrom oder Wechselstrom erzeugt wird, 
ob die Maschinen Hoch- oder Niederspannung 
Metern, macht sich in der KilowatLstunden- 
berechnung - die KW.-Stunde an der Schalt- 
anlage gerechnet — kaum bemerkbar. Von 

• Vergl. „Stahl uud Einen" 1905 Nr. 9 8. 513, 
Nr. 15 S. H75, Nr. 16 S. 931, Nr. 19 S. 1182; 190« 
Nr. 4 S. 199. 



Wichtigkeit dagegen werden Stromart und 
Spannung für die Fnrtleitung der Energie und 
für deren Umsetzung in elektrisch angetriebenen 
Arbeitsmaschinen. 

Fern ü b e r t r a g u n g u n d V e r t e i 1 u n g. 
Eine rationelle Energieübertragung uud Ver- 
teilung verlangt ein Mindestmaß für die An- 
schaffungskosten der Leitung bei mäßigen Ueher- 
tragungsverlusten. Wie diese beiden Bedingungen 
sich gegenüber stehen und sorgsam gegen ein- 
ander abgewogen werden müssen, ist dem Hütten- 
maun auch von den bisherigen Energieüber- 
tragungen her geläutig: dein Kohrnetz für Dampf. 
Druckluft oder Hydraulik. Bei gegebener Länge 
der Rohrleitung erhöht, eine Qiicrschnittsver- 
größerung die Anlngekosten. während gleich- 
zeitig die Spannungsverluste verringert werden. 
Diese Grundlagen für die Leitungsbemessung 
lassen sich unmittelbar auf den Entwurf eines 
elektrischen Leitungsnetzes übertragen. Dagegen 
hat die elektrische Kraftübertragung jedem der 
genannten Energiemittel voraus, daß eben nur 
Spannnngsverluste bei der Fortleitung auftreten, 
während die Energieform im ührigen keinerlei 
verlustbringenden Aenderungen unterliegt. Die 
Kondensation, welcher der Dampf im Rohrnetz 
unterworfen ist. zwingt zur Verkleinerung des 
Kohrdurchmessers nuf Kosten der Spannung. 
Die Druckluft Übertragung ist ebenfalls mit 
Wärmeverlusten verbunden, deren Verminderung 
eine geringere Strahlungsoberflflche, also kleineren 
Rohrdurchmesser, höhere Spannungsverluste — 
bedingt. Je größer der Rohrdurchmesser der 
hydraulischen Leitung, desto größer wird die 
Gefahr des Einfrierens, desto größer die Dieh- 
tungsschwicrigkeiten usw. Derartige Energie- 
verluste kennt die elektrische Kraftübertragung 
nicht, so daß der Wirkungsgrad der Fcrnüber- 
tragung bei richtig gewählter Spaunung relativ 
günstig ausfällt <!)'> bis »8 »>). Auch die Be- 
stimmung dieses Nutzeffektes sowie dessen 
dauernde Kontrolle wird für das elektrische Ver- 
teilungsnetz bedeutend einfacher, als bei den 
Kohrleitungen, gleichviel ob für Dampf, Druck- 
luft oder Hydraulik : dei(ii der elektrische Span- 
nungsverlust ist bei gegebener Leistung ledig- 
lich abhängig von Gesamtlänge, Querschnitt und 
Leitungsfähigkeit des betr. Leiters; unabhängig 
dagegen von der Verlegung, sachgemäße Iso- 
lierung vorausgesetzt.* Und Isolationsfehler 

• Hui Fernleitungen von hochgespanntem Wechsel- 
strom über ein gröberes Kousumgebiet ist die Wir- 
kung der Kapazität zu berücksichtigen, deren Einfluß 
auf den Wirkungsgrad für gegehune Verhältnisse sich 
»ehr genau feststellen lälk. 
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sind auf den einzelnen Teilstrecken des Leitungs- 
netzes leicht festzustellen und zu beseitigen. 
Anders beim Rohrleitungsnetz. Hier den Wir- 
kungsgrad der Uebertragung rechnerisch fest- 
zulegen, ist vollständig ausgeschlossen, da die 
Verluste von zu viel Faktoren beeinflußt werden, 
denen rechnerisch nicht beizukommen ist (Un- 
dichtigkeiten, Verschiedenartigkeit der Wärme- 
verluste zu den verschiedenen Jahreszeiten, 
Druckverluste in Formstücken usw.). Auch die 
empirische Methode ist schwerfallig und mühsam, 
dazu auch kostspielig. Erst in jüngster Zeit 
sind derartige Versuche mit Kohrleitungsnetzen, 
— und zwar hauptsächlich für Dampfbetriebe — 
vereinzelt gemacht worden, trotzdem doch die 
Tatsache bekannt war, daß gerade dieser Teil 
der Kraftübertragung für den GesamtnutzetVekt 
der Energieversorgung von entscheidendem Ein- 
fluß ist. Eine fortlaufende genaue Kontrolle 
des Nutzeffektes für die Fernübertragung ist 
daher für die Gesamtwirtschaftlichkeit der 
Brennstoffauswertung von großem Vorteil, da 
auf diese Weise im Eisenhütteubetriebe jährlich 
Unsummen gespart werden können, im elek- 
trischen Leitungsnetz läßt sich der Spannungs- 
abfall zu jeder Zeit und an jedem Punkte an 
registrierenden Instrumenten nachweisen; auch 
fehlerhafte Isolation (Erdschiuli) wird dauernd 
signalisiert. Man kann also beim Entwurf des 
elektrischen Leitungsnetze« den zulassigen Span- 
nungsabfall von vornherein mit großer Genauig- 
keit festlegen und danach den Querschnitt der 
Leitung bemessen. Je. höher man die Netz- 
spannung wählt, desto geringer werden diese 
Leituugsquerschnitte, d. h. desto geringer werden 
deren Anschaffungskosten. Da man mit der 
Gleichstromspannung in Hüttenwerken nicht über 
600 Volt geht, so ist die Frage, ob Drehstrom 
oder Gleichstrom für die Erzeugung und 
Fortleitung als Energieform gewählt werden 
soll, sehr bald entschieden; große Leistungen 
können auf weitere Entfernungen nur durch 
Hochspannung übertragen werden, weil sonst 
diu Anlagekosten für das Leitungsnetz oder auch 
die Euergieverluste zu hoch würden. Die Kegel 
ist, daß bei Spannungen bis GOO Volt dem Gleich- 
strom der Vorzug gegeben wird, wahrend bei 
Hochspannung Drehstrom zur Ausführung ge- 
langt. Inwieweit es zweckmäßig und nötig ist, den 
hochgespannten Drehstrom an der Verbrauchsstelle 
zu transformieren bezw. umzuformen, das sollspäter 
erörtert werden. Legt man Stromart und Span- 
nung fest, zunächst lediglich unter Berücksich- 
tigung eiuer wirtschaftlich arbeitenden Fernüber- 
tragung, so ergibt sich von selbst, daß man 
in reinen HochotVnwcrken mit Gleichstrom von 
440 bis 5J>0 Volt den gesamten Betrieb zu ver- 
sorgen vermag. Auch bei Hochofenwerken mit 
angegliedertem Stahlwerk- und Walzwerkbctrieb 
mäßigen Umfauges kommt mau noch mit (Gleich- 



strom) Niederspannung aus, sofern die Zentrale 
geschickt disponiert wird und die einzelnen 
Betriebe unter normalen Verhältnissen 
sich aneinander reihen. Sind aber größere 
Leistungen nach entfernt liegenden Neben betrieben 
(Schachtanlagen, Verladestationen usw.) zu über- 
tragen, oder aber sollen in zugehörigen weit- 
gestreckten Walzwerkanlagen deren Haupt- 
antriebe ( Walzenzugmotoren i mit elektrischer 
Energie versorgt werden, so wird Drehstrom 
mit Spannungen bis zu 5000 Volt und höher 
unter Umständen nötig. Es ist selbstverständ- 
lich, daß auch Hochspannung zur Ausführung 
gelangt, wenn, wie neuerdings vorgeschlagen 
und auch bereits mit Erfolg ausgeführt ist. 
größere Abgaszentralen selbst entfernter liegende 
Lidustriestätten mit Energie versorgen, analog 
der Ausnutzung von Wasserkraftzentralen: oder 
wenn mehrere Einzelzentralen auf weite Ent- 
fernungen aus Gründen der Reserve oder zwecks 
Belastungsausgleiches — parallel geschaltet — 
auf ein Leitungsuetz arbeiten. Es seien nun- 
mehr einige Einzelheiten bezüglich der Aus- 
führung von Leitungsnetzen — ausgehend von 
der Zentralstation — besprochen. 

Die in den Zentralenmaschinen erzeugte elek- 
trische Energie wird mittels unter Maschinen- 
hausflur verlegter Kabel zur Schaltanlage 
geleitet und von hier aus an die Verbrauchs- 
stellen verteilt. Die Schaltanlage, die zur Raum- 
ersparnis und Uebersichtlichkeit zweckmäßig auf 
einem erhöhten Podest Platz findet, enthält zu- 
nächst die Maschineutafeln mit den für den Be- 
trieb der Dynamos nötigen Schalt- und Meß- 
instrumenten. Bekanntlich gestatten die elek- 
trischen Meßapparate ein unmittelbares und 
dauerndes Ablesen der jeweilig erzeugten Energie 
sowohl wie auch die gleichzeitige Ueberwachung 
der Maschinentimdrehungszahlen usw.. jede Stö- 
rung wird dem Schalttafelwärtcr fortlaufend sig- 
nalisiert mit einer Genauigkeit, wie sie bei keiner 
andern Energieerzeugung möglich ist. Dank 
der Vervollkommnung im Apparatebau sind die 
hierfür in Frage kommenden Instrumente von 
größter Genauigkeit und, was für den Betrieb 
noch wichtiger ist, von dauernder Zuverlässig- 
keit. Die Untersuchung einer Dampfmaschine 
bezw. eines Gasmotors hinsichtlich Belastung er- 
fordert unbequem zu handhabende Indikatoren, 
deren Ablesung eine umständliche Umrechnung 
nötig macht und überdies nur Augenblicks- 
bilder von der Maschinenbelastung verschafft. 
Die ständig eingeschalteten Ampere-, Volt- und 
Wattmeter dagegen zeigen den Belastungs- 
zustand der Dynamos und damit auch des Be- 
triebsmotors iu allen Phasen fortlaufend und un- 
mittelbar an und lassen sich mit bewährten Ke- 
gistriervorrichtungen versehen, die — selbst 
meilenweit von der Zentrale entfernt — die 
vollkommene Ueberwachuug aller Maschinen 
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dauernd gestatten. Von den Maschinentafoln 
führen die Stromschienen zu den Verteilungs- 
tafeln des Kabel netze», an wolches die ein- 
zelnen Energieverbraucher angeschlossen werden. 

In alteren Gleichstrom- und Drehstrom- 
betrieben kleineren Umfange» mit Niederspan- 
nung ist da» Leitungsnetz (Verteilungsnetz 
innerhalb der llütte) vielfach als durch Masten 
und Aualeger abgestützte Freileitung ausgeführt 
- mit blanken Kupferleitungen. Selbst gut 
angelegte Ausführungen nach diesem System 
weisen dann «ehr bald ein unentwirrbares Netz 
von Luftleitungen auf, so daß Störungen durch 
Erdschluß, Drahtbruch usw. unmöglich zu ver- 
meiden und wegen der Unübersichtlichkeit 
schwierig zu beheben sind. Die dem Eisen- 
staub und der Nüsse ausgesetzten Isolatoren 
können nicht in dem tadellosen Zustand er- 
halten werden, wie man das beispielsweise von 
den einfachen Luftleitungen der Ueberland- 
zentralen usw. her gewohnt ist. Meist liegen 
die Stützpunkte an Eisenkonstruktionen, schwer 
zuganglich, auch Äußeren Beschädigungen aus- 
gesetzt. Man geht daher mehr und mehr dazu 
über, das Leitungsnetz innerhalb der Hütte als 
isolierte Kabel in die Erde zu verlegen, zumal 
in Hochspannungsanlagen und für große Leistungs- 
iibertragungen. Eine nicht zu unterschätzende 
Schwierigkeit beim Entwurf und hei der Aus- 
führung eines derartigen unterirdischen Kabel- 
netzes bilden die im Erdreich verlegten Kohr- 
leitungsnetze für Wasserzufuhr und Kanali- 
sation; ferner die Aschen- und Schlaekenkanale. 
Unterführungen und Geleisanlagen, die da» Hütten- 
terrain nach allen Richtungen durchziehen und 
die noch dazu so häufig verlegt werden müssen. 
Namentlich treten diese Schwierigkeiten beim 
Kabelleiren in alteren Anlagen auf. zumal wenn 
keine genauen Kohr- und Kanalplane mehr vor- 
handen sind. Ein gut armiertes und isoliertes 
Kabel ist zwar sehr widerstandsfähig und paßt 
sich leicht selbst sehr beschrankten Platzver- 
haltnissen an, dennoch ist es ratsam, den 
Leitungsweg so zu wählen, daß möglichst andere 
Leitungen nicht berührt werden. Auch ist der 
Kabelweg durch besondere Merkmale zu kenn- 
zeichnen, so daß die Erdarbeiter früh genug 
aufmerksam gemacht werden und vorsichtig zu 
Werke gehen. Es ist dringend nötig, daß von 
dem so verlegten Leitungsnetz ein maßstäblicher 
Kabelplan angefertigt wird, in dem jede Aende- 
rung genau nachzutragen ist. Ein nach diesen 
Grundsätzen verlegtes und überwachtes Kabel- 
netz wird nur selten eine Störung aufweisen, 
die gewöhnlichen Schutzmaßregeln gegen Blitz- 
gefahr und Ueberspannungen vorausgesetzt. Das 
Verlegen der Leitungen sollte man der aus- 
führenden Kahelfirina übertragen, ähnlich wie 
man es von der Montage eines Kohrleifiings- 
netzes her gewohnt ist. Hier wie dort dürfen 



nur mit der Arbeit vertraute und erfahrene 
Monteure angestellt werden : fehlerhafte, flüch- 
tige Arbeit kann leicht zu einer Quelle dauern- 
der Störungen werden, die unter Umstunden 
nachtraglich sich nur mit großen Kosten be- 
seitigen lassen. Um für alle Kalle den Betrieb 
sicherzustellen, empfiehlt es sich, das Kabel- 
netz als Kiugleitung auszubilden und die Speise- 
punkte so zu wählen, daß bei einem Kabel- 
defekt eine Energiezufuhr, wenn auch auf Um- 
wegen, immer noch möglich ist. Nach diesen 
Grundsätzen muß das Leitungsnetz von Fall zu 
Fall angelegt werden. Vielfach nimmt man 
auch von vornherein Doppelkabel, jedes mit dem 
halben Querschnitt, so daß nötigenfalls ein 
Kabel, allerdings mit größerem Spannungsver- 
lust, die Energiezufuhr übernimmt. Die Ver- 
legung der Kabel geschieht teils in sogenannten 
Kabelkanalen, teils einfach in der Erde in Sand- 
bettung und dann mit Ziegelu oder Steinen alt- 
gedeckt, immer so, daß die Zuganglichkeit ge- 
wahrt bleibt. Das Kabel selbst besteht aus dem 
biegsamen, isolierten Kupferleiter: ein nahtloser 
Bleimantel schützt die Isolation gegen die Erd- 
feuchtigkeit. Zum Schutze gegen äußere, mecha- 
nische Beschädigungen dient eine Bespinnung mit 
Eisenband oder Eisendraht. Allgemein gültige 
Kostenberechnungen für Leitungsnetze lassen sich 
wegen der Verschiedenartigkeit der Systeme un- 
möglich aufstellen : bei Neuanlageu bezw. Umbauten, 
für die Stromart und Spannung noch nicht fest- 
liegen, verfahrt man so, daß mau sich in dem 
Gesamtdispositionsjdan, einschließlich etwa ge- 
planter Erweiterungen, die Leistungen aller 
Kraftverbraucher eintragt und alsdann die Kaitel- 
linie festlegt. Unter Annahme eines Nutzeffektes 
für die Fernübertragung von 95 bis !»7 °> 
rechnet man dann für verschiedene Spannungen 
das Leitungsnetz durch. Für Gleichstrom wählt 
man zwei getrennte Leitungen, für Einphasen- 
Wechselstrom dagegen konzentrische Doppel- 
kabel, für Drehstrom solche mit dreifach ver- 
seilten Leitern. Hochspannung (über 500 Volt) 
ergibt zwar geringere Querschnitte, bedingt aber 
höhere Kosten für Isolation (Kabel und Ma- 
schinen) und macht größere Transformatoren- 
stationen notwendig, in denen die Fernleitungs- 
spannung auf die günstigste Betriebsspannung her- 
abgesetzt wird. Einfache Verbindungsleitungen 
zwischen zwei Zentralen oder zwei Verteilungs- 
netzen werden hautig mit Vorteil als blanke 
Luftleitungen ausgeführt und durch Masten ab- 
gestützt Mhnlich den einfachen Fernleitungen 
von Ueberlandzentralen). 

Wahl der Stromart und Spannung 
unter Berücksichtigung der Arbeits- 
lied i n g u n g e n f ü r d i e Kr a f t v e r I» r a u <• h e r. 
Trotz der unbestrittenen und >eit langem er- 
kannten Vorteile, welche die elektrische Energie- 
versorgung allgemein durch die hochwirtschaft- 
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liehe Auswertung der Brennstoffe und durch die 
rationelle Fernübertragung bietet, war diesem 
Kraftübertragungssystem im Hüttenwerk erst 
dann ein großer nachhaltiger Erfolg gesichert, 
als die Technik imstande war, Motoren und 
Apparate zu schaffen, die den eigenartigen 
Betriebs- und Arbeitsbedingungen der Hütten- 
maschinen in vollem Umfange gerecht wurden. 
Von der Verwendung des einfachen nach einer 
Drehrichtung arbeitenden Transmissionsmotors 
bis zur Durchbildung des umkehrbaren Kinzel- 
antriebes größter Leistung und für die ver- 
schiedenartigsten Verhältnisse war es ein ge- 
waltiger Schritt; und die verhältnismäßig kurze 
Entwicklungsperiode fallt mit einer Zeit zu- 
sammen, in welcher der Elektrizitätsindustrie 
auch von anderen Absatzgebieten her eine Fülle 
von Aufgaben zur Lösung gestellt wurden, die 
wegen ihrer Mannigfaltigkeit alle verfügbaren 
Hilfsmittel ganz außergewöhnlich in Anspruch 
nahmen. So kann es nicht wundernehmen, daß 
bei der Einführung des elektrischen Betriebes 
in größerem Maßstabe vielfach Mißerfolge zu 
verzeichnen waren, welche gleich verlustbringend 
für den Auftraggeber sowohl wie für den Fabri- 
kanten sich gestalteten, und die dem Hiitt.cn- 
mann in der Folge eine abwartende Stellung 
aufnötigten. Nur mit Mißtrauen hat er dem 
„elektrischen Installateur" die Energieversorgung 
wichtiger Betriebe überlassen, und erst die Zu- 
sicherung, daß mindestens 100 0 » Reserve vor- 
handen, vermochten den Zweifler in etwa zu 
beruhigen. Dem Elektriker einerseits fehlten 
anfänglich die Erfahrungen für den erfolgreichen 
Bau von Küttenantrieben. und die Vorschriften 
und l'nterlagcn, die der Hüttenmann dem Kon- 
strukteur lieferte, waren der bisherigen Energie- 
versorgung, dem Dampfbetrieb oder der Hy- 
draulik, entlehnt und berücksichtigten wenig 
oder gar nicht die Eigenschaften des Elektro- 
motors und seiner Steuerapparate. Dazu kam 
die Unsicherheit der Bedienungsmannschaften, 
die dem Neuen. Ungewohnten völlig ohne jede 
Erfahrung gegenüberstanden. Die Einrichtungen 
enthielten Einzelheiten, die bei eintretender Be- 
triebsstörung eine zeitraubende und kostspielige 
Reparatur erforderten ; für eine rasche Selbst- 
hilfe fehlte es an geeigneten Vorkehrungen. 
Das ist nun anders geworden, und heute gibt 
es kaum eine elektrische Großfirma, die nicht 
in besonderer Abteilung und unter Leitung er- 
fahrener Praktiker den Bau von Spczialeinrich- 
tungen für den Hüttenbetrieb aufgenommen hat. 
Die vielgestaltigen Aufgaben, welche für den 
besonderen Fall jeweilig eine eigene Lösung ver- 
langen, zahlen mit zu den schwierigsten, welche 
der Technik überhaupt gestellt wurden ; ihre er- 
folgreiche Lösung in maschinentechniseher und 
.wirtschaftlicher Beziehung sind darum Leistungen 
ersten Hanges. Für die Lösung dieser Auf- 



gaben ist die Frage, welche Slromart am 
sichersten und vollkommensten den speziellen 
Arbeitsbedingungen gerecht wird, von größter 
Bedeutung. Es wird sich spater Gelegenheit 
rtnden, bei der Besprechung einzelner Arbeits- 
maschinen auf die Vor- und Nachteile der einen 
oder andern Motorkonstruktion naher einzugehen. 
Hier sei nur festgestellt, daß in denjenigen An- 
lagen, bei welchen eine Femübertragung von 
höchstens (»00 Volt wirtschaftlich möglich ist. 
dem Gleichstrom mehr und mehr der Vorzug 
gegeben wird auch m i t R ü c k s i c h t auf die 
Betriebserfordernisse. Die Vorteile des 
Gleichstrommotors, größte Steuerfähigkeit bei 
sparsamem Energieaufwand haben gerade ihn 
zum geschaffenen Stahlwerks- und Walzwerks- 
motor gemacht. - auch schon zu einer Zeit, 
wo seine schlechtere mechanische Durchbildung 
und seine unstreitig größere Empfindlichkeit, eine 
aufmerksame Wartung verlangten. Und die er- 
wähnten Vorteile, die beim gut durchgebildeten 
modernen Gleichstrommotor erhöhte Bedeutung 
finden, sind dem Hüttenmann so wertvoll, daß 
er auch in Betrieben mit hochgespanntem Dreh- 
strom sich zu einer Umformung in Gleichstrom 
leicht entschließt, wenn an die Steuerfähigkeit 
der Einrichtungen ganz besonders scharfe An- 
forderungen gestellt werden. Anderseits hat 
sich für diejenigen Hüttenmaschinen, die eine 
dauernd gleiche Belastung bei periodisch gleich- 
bleibender Tourenzahl aufweisen und geringere 
Steuerfähigkeit verlangen (Transmissionsantriebe 
jeder Art und Anordnung, Werkstätten- und 
Adjustagebetriebe, Ventilator- und Pumpen- 
anlagen usw.», der Drehstromantrieb als der 
„Idcalinotor" bewahrt, der auch schon für 
kleinere Leistungen unmittelbar an das Hoch- 
spannungsnetz angeschlossen werden kann. Der 
konstruktive Aufbau des Drehstrommotors ist 
der denkbar einfachste: Mit dem Gleichstrom- 
motor hat er gemeinsam das feststehende Feld- 
gehäuse mit der Kupferdrahtbewicklung, den 
rotierenden Teil (Rotor) in den beiden Seiten- 
schildern gelagert Dagegen ist die Stroment- 
nahme am Drehstrommotor einfacher als beim 
Gleichstrombetrieb: kleinere Motoren, (bis etwa 
7 P. S. i können ohne jede Anlaßvorrichtung un- 
mittelbar an das Netz geschaltet werden, sofern 
die angetriebene Arbeitsmaschine keine Steuer- 
fähigkeit verlangt. Größere Motoren und be- 
sonders solche für umkehrbaren Betrieb und für 
Regulierung der Umdrehungszahlen eingerichtet, 
verlangen die Ausführung von drei Schleifringen 
am Rotor, die jedoch Wartung und Betrieb in 
keiner Weise erschweren. Der Gleichstrommotor, 
auch derjenige kleinster Leistung, verlangt die 
Ausführung eines Kollektors, dessen Durchbil- 
dung an die Güte der Materialien, au deren Be- 
arbeitung und Zusammenbau hohe Anforderungen 
stellt und der im Betrieb eine sachgemäße Be- 
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handlung erforderlich macht. Ein weiterer Vor- 
zug-, der den Drehstrom für den Einzelantrieb 
beispielsweise an Werkzeugmaschinen sehr ge- 
eignet macht, ist die Möglichkeit, durch einfache 
Polschaltung am Stator verschiedene Grund- 
tourenzahlen einzustellen, entsprechend der bisher 
üblichen Geschwindigkeitsänderung mit Hilfe von 
Stufenscheiben. Dagegen haften dem Drehstrom- 
motor unbestreitbar Mangel an, die seine all- 
gemeine Verwendbarkeit gerade in Hüttenbetrieben 
beeinträchtigen. Die normale Tourenzahl der 
marktgängigen Type liegt wesentlich höher als 
beim Gleichstrommotor derselben Leistung. Lang- 
sam laufende Drehstrommotoren, wie sie bei- 
spielsweise, der moderne Hebezeugbau verlangt, 
sind teuer in der Anschaffung sowohl wie im 
Betrieb und fallen unbequem grob aus, erhalten 
insbesondere große Durchmesser im Stator und 
Kotor, so daß der Zusammenbau mit dem Trieb- 
werk schwieriger wird, wahrend gleichzeitig das 
nutzbare Anzugsmoment durch den umfangreichen 
Rotor herabgesetzt wird. Das verhältnismäßig 
geringe A n z ugsni o m ont des normalen Dreh- 
strommotors (gebaut für eine Laufrichtung) kann 
nur auf Kosten des Wirkungsgrades und des 
Leistungsfaktors auf den Betrag gebracht werden, 
den der Umkehrbetrieb der Stahl- und Walzwerks- 
motoren verlangt; damit alsdann der Leistungs- 
faktor nicht so schlecht wird, muß der Luft- 
spalt (zwischen Stator und Rotor), der an sich 
schon sehr gering ist, und daher genaue Lage- 
rung und Zentrierung des Rotors erfordert, auf 
das kleinste Maß verringert werden, so daß die 
Lager von allen die Abnutzung bedingenden 
Kräften freigehalten werden müssen. Ein un- 
bt-hebbarer Nachteil des einfachen Drehstrom- 
motors normaler Bauart, ein Nachteil, der seine 
Steuerfähigkcit wesentlich herabsetzt, ist der 
Mangel an einem sicher wirkenden und bequem 
anzuwendenden Bremssystem, wie es das 
(ileichstromsystem in der „Kurzschlußbremsung- 
bietet. Wenn man von der Polschaltung ab- 
sieht (nur für stationäre Antriebe verwendbar», 
ist eine stetige Veränderung der Um- 
drehungszahl beim Drehstrommotor nicht so 
bequem und wirtschaftlich zu erreichen, wie 
sie der Gleichstrommotor durch das einfache 
Mittel der Serienwicklung, in der Srrienparallel- 
schaltung und in der Feldregulierung besitzt. 
Für das wiederholte Anlassen umkehrbarer An- 
triebe ist die. größere S t r o m a u f n a h m e des 
Drehstrommotors ungünstig mit Bezug auf die 
Oesarotwirtschaftlichkeit und unbequem wetren 
der größer auszuführenden Steuerapparate. Zur 
Knt Wicklung des dreifachen Anzugsmoment.es 
braucht der Drehstrommotor den 3 '/a fachen 
Strom, der Gleichstrommotor dagegen nur den 
2 '/»fachen. Die größere Stromaufnahme, all- 
gemein eine Folge des schlechten Leistungs- 
faktors, zeigt sich besonders bei allen Dreh- 



strom-Einzelantriebcn für Transport- und Hebe- 
vorrichtungen, selbst wahrend des Beharrungs- 
zustandes, weil diese Motoren mit. Rücksicht auf 
die höchsten Beanspruchungen und Ueberlastungen 
durchweg sehr reichlich gewählt werden. * 

Die Stromzuleitung am umsteuerbaren Dreh- 
strommotor ^abgesehen vom Kurzschlußmotor) 
ist sechspolig, die am Gleichstrommotor vier- 
polig; hieraus ergibt, sich eine nicht unwesent- 
liche Vereinfachung für die Installation des 
Gleichstromantriebes; und diese Vereinfachung 
in der Stromzufuhr ist von größerer Bedeutung 
für die Stromabnahmevorrichtungen lokomobil 
aufgestellter Motoren (Lokomotiven, Krane, 
Schiebebühnen, ( hargiermasebinen usw.). Die 
Verwendung von Rangierlokomotiven, mit Dreh- 
strommotoren ausgerüstet, bietet beispielsweise 
in Anlagen mit vielen Weichen, Kreuzungen 
usw. für die Stromzufuhr unüberwindliche 
Schwierigkeiten; eine Drehstromabnahme für 
Chargierkrane mit fünf oder sechs Motoren ver- 
langt außerordentlich vorsichtige und geschickte 
Durchbildung, dazu häufiger eine aufmerksamere 
Wartung als die Motoren und deren Steuer- 
npparate. Für alle die gekennzeichneten Be- 
triebe, wo es auf gute Steuerfähigkeit bei wirt- 
schaftlicher Energieausuutzung sowie auf Ein- 
fachheit für die Stromzufuhr ankommt, ist der 
Gleichstrommotor dem Drehstrommotor unbedingt 
überlegen. Verlangt daher die Fernübert.ragung 
hochgespannten Drebstrom. so werden zweck- 
mäßig Gleichstrom-Umformer angeordnet an 
Stelle der Transformatorenstationen. Denn für 
die umzusteuernden Antriebe kommt doch nur 
Spannung bis 600 Volt in Frage, so daß Trans- 
formatoren nicht zu umgehen sind. Die erwähn- 
ten Umformer (Hochspannungsdrehstrommotorcn 
direkt gekuppelt mit Gleichstrom-Dynamos) 
bieten dann noch die Möglichkeit, durch Einfügen 
von Schwungmassen i Buffermaschinen) oder Akku- 
mulatorenbatterien den früher erwähnten Be- 
lastnngsausgleich für die Zentrale günstig zu 
beeinflussen, so dali die Gesamtwirtschaftlichkeit 
wesentlich gewinnt. Allerdings verlangt eine 
Umformung von Drebstrom in Gleichstrom einen 
Energieverlust, der bei Umformern ohne Bc- 
lastungsausgleich etwa 10 bis 15 °o beträgt, bei 
PfutVerstationen etwa 15 bis 25 °>. Die Umsetz- 
verluste in einer gut belasteten Transformatoren- 

* /«Mitralen, welche ausBchlieltlicb intermittierend 
ln-lnHtctti Betriebe mit Knergie versorgen (Krannnlagen, 
Kollgangs- und Schlepperanlagen, Aufzüge, Seheren, 
Sägen, Kippvorrichtungen) weisen häufig einen üe- 
HaniileUtungHfaktor von nur Ü,'> anf, d. h. die Zen- 
tralen-Dynamo.-« und das Leitungsnetz sind vollbelastet, 
während die angeschlossenen Kraftverbraucher nur 
00«» der Energie wirklieh ausnutzen. Per Gesamt- 
wirkuugsgrad der Kraftübertragung kann dennoch 
ein guter sein, nur müssen derartig belastete Zen- 
tralen-Dynamos (nicht die Dampfmaschinen) sowie das 
Leitungsnetz entsprechend reichlicher dimensioniert 
werden. 
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Station betragen dagegen nur höchstens 7 °/o. 
Dieses Mehr an Utnsetzverlusten wird beim 
Gleichstrombetrieb durch die bessere Wirtschaft- 
lichkeit der Anlaß- und Reguliervorrichtungen 
sowie den günstigeren Wirkungsgrad der Zu- 

Uleichstrom betrieb. 

a) Primäratation : Weitgehender Helastungnausgleich 
möglich (Puffermaschinen, Batterien), daher vor- 
teilhafte BrennstoffauKwertung; gute Ausnutzung 
der Energieerzeuger. 

b) Fernleitung: Spannung begrenzt 600 bis 700 Volt 
höchstens, daher große LeistungBÜbertragung 
auf weite Entfernungen unwirtschaftlich bezw. 
unmöglich. 

c) Sekund&rstation : Steuerfähiger Motor mit wirt- 
schaftlichen Einrichtungen zum Anlassen, Bremsen 
und Tourenregulioren. Einfachste Stromzuführung. 



Anwendungsgebiet: 
Hochofonwerke, Stahlwerke, Walzwerke und deren 
Nebenbetriobe. Voraussetzung ist hierbei, daß die 
Zentrale in der Nähe des Haupteuergieverbrauehes 
liegt (beispielsweise nahe dem Walzwerk, wenn die 
Straßen Hauptantrieb durch Elektromotoren erhalten 

UBW.). 

Die Gegenüberstellung laßt erkennen, wie 
der Gleichstrommotor sich besonders für die- 
jenigen Antriebe eignet, welche „gesteuert" 
werden müssen; das aber ist heute die über- 
wiegende Mehrzahl aller Betriebe, da, wie spater 
gezeigt wird, der direkt gekuppelte, umsteuerbare 
Einzelantrieb mehr und mehr den Gruppenantrieb 
(in Verbindung mit Wendegetrieben) verdrängt. 
Dagegen stellt die Fernleitung von Gleichstrom an 
die Lage der Zentrale ganz besondere Bedingungen. 
Umgekehrt vermag die Drehstromzentrale ihre 
Energieverbraucher auf beliebige Entfernungen 
wirtschaftlich zu versorgen, wahrend der Dreh- 
strommotor in seiner heute üblichen Ausführung 
sich weniger gut den Arbeitsbedingungen der 
Hütteumaschine anpaßt, zum mindesten da, wo 
der steuerf.lhige Einzelantrieb verlaugt werden 
muß. Eine Verbindung beider Systeme, durch 
Einfügen des Drehstrom-Gleichstrom-Umformers 
als Zwischenglied, vermag allen Bedingungen 
gerecht zu werden. Was gegen eine solche 
Umformung ins Feld geführt wird, das ist die 
scheinbare Vergrößerung der Anlagekosten. 
Mau vergleicht gewöhnlich in den entsprechen- 
den Gegenüberstellungen die Kosten der Trans- 
formatoren mit denjenigen der Umformerstation, 
die nicht unerheblich teurer wird. Demgegen- 
über ist daran zu erinnern, daß der reine Dreh- 
strornbetrieb meist eine größere Zentrale sowie 
ein reichlicheres Kabelnetz verlangt, als das 
kombinierte Drehstroin-Gleichstrom-System unter 
Zwischenschaltung von Puffcrstationeu. von der 
besseren Wirtschaftlichkeit ganz abgesehen. Der 
sekundäre Teil der Anlage d. Ii. die elektrische 



leitung wieder ausgeglichen, weiterhin durch 
den besseren Belastungsausgleich der Zentralen- 
maschinen. Kurz zusammengefaßt ergeben sich 
für die Beurteilung der Systemfrage folgende 
maßgebenden Gesichtspunkte: 

DreliBtrom betrieb. 

a) Primäratation : Schlechter ßelaatungsausgleich; 
schlechte Ausnutzung der Dynamos, daher 
puffernde Umfo 
und Motoren ei 



b) Fernleitung: Für Hochspannung geeignet; daher 
größte Leistungsübertragung auf jede Entfernung 
möglich und wirtschaftlich. 

c) Sekundfiratation : Motoren einfach, für direkten 
Anschluß an Hochspannung geeignet, als Trana- 
missionsmotoren (allgemein Motoren für eine 
Laufrichtung ohne Veränderung der Tourenzahl) 
ideal. Ungeeigneter für umkehrbare ateuerfähige 
(Stahlwerk, Walzwerk) und lokomobile Antriebe. 
Transformatoren bezw. Umformerstationen nötig. 

Anwendungsgebiet: 

Ausnutzung von Abgaszentralen auf große Ent- 
fernungen (Hochofenwerke, Kohlengruben); Parallel- 
betrieb entfernt liegender Einzelzentralen. 

Energieversorgung mehrerer Industriestädten durch 
eine gemeinsame Zentrale (Ueberlandzcntralent. Ueber- 
tragung großer Leistungen auf weite Entfernungen. 

Ausrüstung an den Einzelantrieben selbst ein- 
schließlich der zugehörigen Stcuerapparate und 
der Installationsarbeiten wird, normale Motor- 
typen vorausgesetzt, bei Drehstrom und Gleich- 
strom in den Anschaffungskosten wenig Unter- 
schied aufweisen. Es ist dabei aber zu berück- 
sichtigen, daß man beim umkehrbaren Gleich- 
strommotor auch die Vorteile der niedrigen 
Umdrehungszahlen immer ausnutzt. Vergleicht 
man die Anschaffungskosten von Drehstrom- 
und Gleichstromausrüstungen unter Zugrunde- 
legung dieser für den Umkehrbetrieb geeigneten 
niedrigen Umlaufzahlen, so wird die Drehstrom- 
ausrüstung erheblich teurer ausfallen. 

Anschließend <S. 261/262) ist ein Beispiel 
durchgerechnet für die Energieversorgung eines 
Stahlwerkes, wofür zunächst hochgespannter 
Drehstrom zur Verfügung steht. 

Die Wahl der Betriebsspannung, d. h. 
der Arbeitsspannung an den einzelnen Antrieben 
bis zu 600 Volt, ist weniger für die Motoren 
selbst, als für die Stcuerapparate von Wichtig- 
keit. Motoren derselben Leistung und Touren- 
zahl pflegen für die gebräuchlichen Spannungen 
zwischen 220 und 600 Volt die gleichen äußeren 
Abmessungen zu erhalten bei gleich guten elek- 
trischen Eigenschaften. Die hierdurch erzielte 
Gleichmäßigkeit der Modellreihen schafft eine 
gute Grundlage für eine Massenfabrikation und 
vereinfacht gleichzeitig den Zusammenbau mit 
den Getrieben, deren Herstellung ja ebenfalls 
auf Normalmodelle zugeschnitten ist (Schnecken- 
getriebe, Zahnradvorgelege usw.). Dagegen 
werden die Steuerapparate bei den höheren 
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Maschinelle Transporteinrichtungen für ein 

A. Beschickbühne (Tabello I und LI). 

1. Rio Muldontranaportkran, lS'/t t Trag- 
fähigkeit, ausgerüstet mit: 

1 Hubmotor 20 P.S. 

1 Katzenfahrmotor .... 4 „ 
1 Kranfahrmotor 40 „ 



Martinwerk, verbunden mit Mischeranlage.* 

Tabelle I. 



8a. «4 P.S. 

2. Zwei Beschickkrane, je 1,5 t Tragfähig- 
keit, mit Hilfskatze, ausgerüstet mit: 

a) Beschickkatze: 



64 P.S. 



I Hubmotor 


20 P.8. 


1 Katzenfahrmotor .... 


8 


■ 


1 Muldendrehmotor . . . . 


8 


■ 


1 Muldenschwenkmotor . . 


3 


l 


bl Hilfskatzo: 








20 


l 


1 Katsenfahrmotor .... 


8 


i» 




20 


n 


Sa. 


«7 


l\ 8. 



Für 2 Krane 174 

ß. Gießhalle (Tabelle III und IV). 

1. Zwei Gießkrane von je 50 t Tragkraft, mit 
Hilfshubwerken von je 10 't Tragkraft, 
ausgerüstet mit : 

1 Hanptbubmotor .... 40 I». 8. 

1 Hilfsbubmotor 40 „ 

1 Kranfabrmotor 40 „ 

1 



Sa. 140 P.8. 

Für 2 Krane 280 „ 

2. Zwei Blocktransportkrane von je 10 t 
Tragkraft, ausgerüstet mit: 

1 Hubmotor 40 P. 8. 

1 Katzenfahrraotor .... 8 . 

2 Motoren für den Zangen- 
mechanismus 4 „ 

1 Kranfahrmotor 20 „ 

8a. 72 P.S. 

Für 2 Krane 144 , 

t'. Verlade platz (Tabelle V und VI). 

1. Ein Laufkran von 5 t Tragkraft, aus- 
gerüstet mit: 

1 Hubmotor . 20 P.S. 

1 Katzenfahrmotor .... 4 „ 

1 Kranfahrmotor .... 40 „ 

1 Verlademagnet . . . . > , 

Sa. 66 P.8. 66 , 

2. Ein Lokomotivdrehkran von 5 t Tragkraft, 
ausgerüstet mit: 

1 Hubmotor 20 P.S. 

1 Drehmotor 4 „ 

2 Fahrmotoren, je 20 P. S. 40 „ 

Sa. 64 P.S. 64 „ 

D. Misrherhalle (Tabelle VII). 

1. Ein Hauptantrieb am Mischer 40 „ 

Gesamt-Sa. 832 P.S. 

• Es bezeichnen: a) die Kosten für Motoren, 
Sttmerapparate, Bremsmagnet und Schalttafeln, fertig 
eingebaut; b) die Kosten für die Installation der 
Krane einschließlich 100 m Schleifleitung im Gebäude. 

** Verlademagnete eignen sich für Drohstrom- 
betrieb 



Kotten 
fflx die 


Olrlrhutrom- 
•unrOjitung- 

Moloren 
Jü 


Drrhfttrom- 
aunriMuDg 
mit Ung-tum 
U.f-ndon 
Motoren 


Prrh*trom- 
mit «hnMl 
Motoren 
■* 


a) 

b) 


6630 
1020 


9 450 

1 880 


6035 
1380 


8a. 


7650 10 830 7415 
Tabelle II. 


•) 


12 540 15 030 
1 380 1 720 


10 820 
1 720 


8a. 


13 920 16 750 
Tabelle III. 


12 540 

iwrlmsl. 


a) 

_ b) 


11 930 13 775 
1 450 1 810 




II 800 
1 810 


Sa. 


13 380 

Tab« 


15 585 13 610 
iwclmsl. 

<Ile IV. 


a) 8 900 10 300 

b) 1 140 | 1 400 


8400 
1400 


Sa. 10 040 1 11 700 
Tabelle V. 


9800 
iwrlmsl. 


») 

bl 


6630 
1120 


9 450 
1 500 


6035 
1500 


8a. 7750 10 950 7535 
Tabelle VI. 


a) 

b) 


8 960 
1 140 


11 560 
1 880 


7810 
1380 


Sa. 


10 100 12 940 
Tabelle VII. 


9190 


- 


3455 


4010 


8600 



Berechnung für die Größe der Unterstation. 

Der Belastungsausgleich in derartigen Anlagen 
selbst bei starkem Betrieb beträgt 50 bis 60 o 0 , »° 
daß für die Belastung der Zentrale ebenso wie für 
die der l'nterstation mit etwa 350 bis 450 P.S. ge- 
rechnet werden kann, momentane Ueberlastungsfähig- 
fähigkoit von 80 bis 100 °/o vorausgesetzt. Für die 
Wahl der Umformermaschineti ist zunächst in Er- 
wägung zu ziehen, ob die Umformerstation gleich- 
zeitig als PulTerstation wirken soll oder nicht. 

Voranschlag I. 

Die Umformerstation enthält nur eine .Masrhinen- 
einheit und puffert nicht. Die Kosten hierfür stellen 
sich ungefähr wie folgt: 

1 Drehstrommotor. Hochspannung etwa 
400 eff. P. S. leistend, hoch überlastnngsfäbig, etwa 
575 Umdrehungen i. d. Minute, direkt gekuppelt mit : 
1 Gleichstrom-Compound-Dynamo 440 Volt, 
etwa 350 bis 400 KW. Leistung, ebenfalls hoch über- 
lastbar. Hierzu gehörig: 1 Anlasser für die Drehstrom- 
seite, 1 komplette Schaltanlage für Drehstrom- undGleich- 
stromseite einschließlich Verbindungsleitungen zwischen 
Schaltanlage und Umformer. Gesamtpreis 23 000 ■*. 
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Voranschlag II. 

Die Umformerstation enthält zwei Maschincn- 
einhciten (von denen jede zur Not den Betrieb auf- 
recht erhalten kann) und puffert nicht. 2 komplette 
Umformer, Ausführung und Lieferungsumfang wie 
unter I, jedoch jeder für etwa 200 P.S. Drebstrom- 
»eite und für etwa 180 KW. Gleichstromscite. Ge- 
»amtprei* 24 7.V) In Voranschlag 11 kann ohne 
Hedenken die höhere Umdrehungszahl zugrunde gelegt 
»erden; hei etwa 600 Umdrehungen erhöht »ich dir 
Preis auf etwa 32 000 * für die Station. 

Voranschlag III. 

Die Umformerstation wird aU Pufferstation au»- 
gebildet, und zwar Puffer mit Schwungmassen nach 
dem Jlgner-Svstein. Die Leistung der Hochspannungs- 
motoren wird entsprechend herabgesetzt. Als Mehr- 
lieferung für Voranschlag I und II kommen in Frage: 
1 bezw. 2 Schwungräder für HO m Umfangsgeschwindig- 
keit in zwei getrennten Lagern, vollständig mit Wellen, 
Verankerung, Geländern, Schut/verkleidungcn usw. 
Ferner: 1 bezw. 2 FlUssigkcitsanlaascr für die Dreh- 
»tromaeite. geeignet für Anlauf mit vollem Drehmoment, 
etwa 15 bis 20 Min., welcher gleichzeitig al» selbsttätiger 
Schlupfregulator dient. Die Mehrpreise »teilen sich : 

für Voranschlag I 11 400 ' 

für Voranschlag II 10 800 . 

Uebcrsieht über die U in f o nn e r |> r o j e k t e : 



l l'nifornvi 

400 P. 8. 
ItM) KW. 


1 L fufornier Je 

200 l'. S. 
I.W KW. 


1 Umformer i Umformer 
mUHcbwungrail- mltSi'hwuD|-rad- 
pnffrr pulTer 


23 000 ' 
ohne Puffer 


24 750 * 
ohne Puffer 


34 400 • 41 550 .« 



Den Kosten für die Umformerstatiou sind gegen- 
über zu stellen die Kosten für eine Transformatorcn- 
»tation ; sie muß reichlich bemessen werden: I. weil 
alle Kranmotoreu einen schlechten Leitungsfaktor 
haben (bedingt durch das hohe Anzugsmomentl und 
2. weil die auftretenden Helastungsstölie »ich weniger 
gut ausgleichen. Ks wäre zweckmäßig, folgende An- 
ordnung zu treffen: 2 Drehstrom-TrariHformatoren, je 
für eine Leistung von 300 Kilo- Voltampere, einschließ- 
lich Schaltanlage und Verbinduugsleitungen. Gcsamt- 
preiB 14 400 .'. 

Den Zusammenstellungen sind folgernde Motoren- 
modelle zugrunde gelegt : 

11 Motoren 40 p. 8.. n -- 480 bezw. n = 735 \ S_ „ . 
15 . 20 „ n = 5H0 „ n= 9trOlSg3s 
8 8 , n = 735 „ n = 1460 [ l-gü I 

•d „ 3bis4 „ n = 735 . n = 1460 ) a 
ln»ge»amt 43 umkehrbare Kin/.rlantricbe mit einer 
Nennleistung von etwa 830 eff. P.S. Die Leistungen 
der Arbeitsmasebinen und der Uehcrsctzungcn der 
Triebwerke sind so gewählt, doli nur vier verschiedene 
Motormodelle zur Anwendung gelangen. 



Uchersicht übo'r die Gcsam t anscha f f u n gs- 
kosten. 



Dr*h»trom 
Uiif. mir 



Drfhjtrom 
»chnrll 
Wende 



rmformerBtationbei 
(Heiehstrom mit 
zwei Jlgner- Um- 
formern, bei Dreh- 
strom mit zwei 
Transformatoren . 
Motoren und Steuer- 
npparate .... 
Installation u. Schleif- 
leitungen .... 

Gesamtkosten * 



41 550 

;»2 4i:. 

1 1 220^ 
145 185 



14 400 14 400 

112 680 85 520 

1 4 120 ! 14 12 0 

141 200 114 040 



Hin Vergleich der Anlageko»ten auf gleicher 
Basis ergibt: 1. Drehstrom, 2 Transformatoren, ge- 
samte Kranausrüstung mit langsam laufenden Motoren 
141200 «. 2. Gleichstrom, 2 Umformer ohne 
Schwungmassen. Kranausrüstung mit langsam laufen- 
den Motoren, 12*385 » . Werden die Uniformer mit 
puffernden Schwungmassen ausgerüstet, so werden die 
Anlagekosten nahezu gleich (im vorliegenden 
Beispiel 145 185 ' für Gleichstrom. 141200 • für 
Drohstrom). Die Kosten für die Gebäude der Um- 
formerstation spielen keine Rolle, in beiden Fällen 
lassen sich die gedrängt gebauten Maschinen in einem 
kleinen Anbau am Stahlwerk unterbringen. 

Ueber den Wirkungsgrad der Anlagen gibt die 
nachfolgende Tabelle Auskunft: 
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WlrksoKtfradi- bei 


Iji.« 


t.«.t 






t.ut 




% 


% 
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Transformator 300 KW. . 


95 


'.'7 


97,5 


97.7 


97,5 


Kinankerumformer 180 bis 












200 KW. einschlief», des 












Transformators .... 


76 


86 


89 


91 


89,5 















Der Wirkungsgrad von Umformern, bestehend je 
nus Drehstrommotor gekuppelt mit Gleichstrom-Dynamo, 
ist um 4 Iii» 6«o geringer. Der Kinbau von Schwung- 
rädern verschlechtert den Wirkungsgrad um weitere 
8 bis 12 je nach Ausführung und Anordnung. Die 
allgemein geringeren Wirkungsgrade der Umformer 
im Verhältiii» zu denen der Transformatoren werden 
bei w eitem w ieder ausgeglichen : 
n) durch die bessere Gesamtwirtschaftlicbkcit (Zen- 
trale. Leitungsnetz); 
l.i durch die F.nergieersparnis an den Einzelantrieben; 
e) durch die bessere Steuerfähigkeit bezw. größere 
Leistungsfähigkeit der angetriebenen Transport- 
einrichtungen. 



Arbeitsspannungeii Iiis 600 Volt nicht unwesent- 
lich kleiner, diu I »urchhildung der stromschalten- 
den Kout.iktdct.ails kann starker erfolgen, ohne 
dali die. Handlichkeit der Steuereinrichtungen 
sieh verschlechtert. Grolle Stromstärken zu 
schalten ist selbst hei geringer Spannung un- 
günstig, weil die breiten Kontakt tlflcheii auch 
bei sachgemäßer Unterteilung und sorgfältiger 
Wartung nicht gleichmäßig tragen und daher 
größerer Abnutzung unterliegen und leichter 
versagen. Man ist da gezwungen, die Schalt- 
tinger von vornherein mit größerem Feder- 



druck zur sicheren Auflage zu bringen, so daß 
die Steuerwalzen sich schwer drehen lassen. 
Oic Schwierigkeiten sind hei Umkehrbetrielien 
besonders groll, ganz abgesehen davon, daß die 
Bedienungsmannschaft heim Steuern unhandlicher 
massiger Apparate zu leicht ermüdet und des- 
wegen ungenau arbeitet. Der Führer einer 
Beschiekinasehine hat uuter Umständen fünf 
Kontroller zu bedienen; die Steuerung der 
Walzwerkshilfsmaschinen i Rollgange, Schlepper, 
Transportbänder usw.i erfolgt in der Kegel von 
einer Steuerkanzel aus, auf welcher ein Junge 
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jeweilig fünf bis sieben Kontroller steuern muß, 
da ist es wichtig, leicht (rehende Steuerwalzen 
zu verwenden. Arbeitsspannungen zwischen 
440 und fiOO Volt ergeben für die im Hütten- 
betrieb bisher UMichen Umkehrbetriebe (bis etwa 
1 50 H. F. i und deren Steuerapparate die günstigsten 
Abmessungen. Für die Verwendung höherer 
Arbeitsspannungen ist daher in absehbarer Zeit 
kein Bedürfnis vorhanden. Im Gegenteil erfor- 
dert eine Betriebsspannung von über (»00 Volt 
Spezialausführung, besonders für die Steuer- 
apparate, Stromabnahmevorrichtungen usw. und 
verlangt genauere Wartung aller Isolationen, 
ist also im Hüttenbetrieb schon aus diesem 
Grunde zu vermeiden. In Drehstromanlagen 
mit Hochspannung für die Fernleitung (1000 
bis 5000 Volt) ist daher ein Heruntertrans- 
formieren auf die Arbeitsspannung zweckmäßig, 
ausgenommen bei größeren umkehrbaren Antrieben 
(große Hauptschacht-Fordermaschinen) oder bei 
Motoren, die, einmal an das Netz angeschaltet, 
immer nur mit gleicher Tourenzahl in der einen 
Drehriclitung arbeiten (Walzenzugmotoren ohne 
rmlaufregulierung, größere Antriebe für Trans- 
missionen, Pumpen, Ventilatoren usw.). Die 
Unikehrwalzcnzugmotoren, wie sie neuerdings 
für schwere Duostraßen vorgeschlagen werden 
und auch ausgeführt sind, verlangen Gleich- 
strom als Stromart; die in Drehstromwerken 
hierzu nötig werdenden rmformermasehinen 
werden alsdann zweckmäßig als Steuermasellinen 
(System ligner) ausgebildet. 

Der Schutz der Bedienungsmann- 
schaft en gegen zufallige oder leichtfertige 
Berührung der unter elektrischem Strom stehen- 
den Teile erfordert strengste Beobachtung der 
durch die Verbandsvorschriften geregelten Be- 
stimmungen. Allgemein sei hierzu bemerkt, daß 
Gleichstrom bis 600 Volt erfahrungsgemäß nur 
in den allerungünstigsten Fallen eine Tötung 
herbeiführt. Drehstrom, selbst von geringerer 
Spannung, ist ungleich gefährlicher, bei 
Spannungen über 1000 Volt unter allen Um- 
standen totbringend. Wenn dennoch die Zahl 
der Unfälle so relativ gering ist, so ist das 
dem l'mstande zuzuschreiben, daß entsprechende 
Schutzmaßregeln leicht zu treffen sind und bei 
genauer Beobachtung der Bedienungsvorschriften 
sicher wirken. Die elektrische Zentralstation 
ebenso wie die etwa vorhandenen Unterstationen 
(Transformatoren, Umformer, Verteilungssl ati- 
oneu) sollten nur einer gewissenhaften, ein- 
geschulten Bedienungsmannschaft zugänglich sein. 
Ein gleiches gilt von den größeren elektrischen 
Antrieben an Pumpen, Geblasen. Walzenstrnßen 
usw.. die sich, wie man das von den früheren 
Dampfantrieben her gewohnt ist. in abge- 
schlossenen Betriebsraumen ohne große Kosten 
unterbringen lassen. In derartigen Anlagen laßt 
sich leicht ein unbefugtes Berühren der blanken, 



unter Spannung stehenden Teile durch Schutz- 
vorrichtungen vermeiden. Diese wie auch alle 
später erwähnten Kapselungen usw. müssen gut 
geerdet sein, d. h. also: alle der Bedienung 
ohne weiteres zugänglichen Teile müssen mit. 
dem Standort der Bedienungsmannschaft gleiche 
Spannung haben. Die nicht in Betriebsraumen 
aufgestellten Einzelantriebe, die jedermann zu- 
ganglich sind, lassen sich meist so unterbringen, 
daß zum mindesten jede zufallige Berührung 
ausgeschlossen ist. Als Beispiele seien hier 
angeführt: die unter Flurplattenbelag montierten 
Bollgangs- und Schlepperantriebe, die auf den 
Maschinenständern angebauten Eiuzelantriebe 
(bei Scheeren, Sagen, Richtmaschinen, Pressen 
usw.), ferner die unmittelbar in den Transport- 
maschinen eingebauten Motoren (Laufkatzen. 
Lokomotiven i, die Gruppenantriehe unter Flur 
verlegter Transmissionen usw. Die zugehörigen 
Anlaß- und Steuerapparate (Kontrollen lassen 
sich bei ortsfesten Antrieben, meist auf hoch- 
gelegten Steuerkanzcln, vereinigen, die dann 
auch die betreffenden Schaltanlagen aufnehmen, 
und es laßt sich ohne weiteres durchführen, 
daß nur die Bedienung*- und Kontrollmnnn- 
schaften derartige Steuerpodeste betreten dürfen. 
Ein wirksamer Schutz gegen die unbeabsichtigte 
Berührung bietet dann noch die meist staub- 
und regendichte allseitige Kapselung, die den 
modernen Stahlwerks- und Walzwerksmotor aus- 
zeichnet und die auch mehr und mehr für die 
Steuerapparate Verwendung findet. Diese Vor- 
sichtsmaßregeln werden aber zum großen Teil 
hinfallig. wenn eine unzulängliche Isolation 
einen größeren „ Erdschluß" verursacht. Ver- 
wendung nur besten Materials, peinlich 
saubere Installation bei genauester 
Befolgung der Verbandsvorschriften und 
dauernde Kontrolle der A nlage auf „Erd- 
schluß*, das sind die wirksamsten Schutz- 
mittel, welche für die persönliche Sicher- 
heit aller Beteiligten ergriffen werden 
können. 

Die Beleuchtung des Hüttenwerkes. 
Die Energieversorgung für den Lichtbedarf der 
Hütte wird am zweckmäßigsten durch die ge- 
meinsame elektrische Zentrale (gemeinsam für 
den Kraftbetrieb) geleistet. Mit Rücksicht auf 
die Beschaffung der Beleuchtungskörper und 
deren wirtschaftliche Ausnutzung wird das Licht- 
netz meist für Niederspannung, und zwar am 
günstigsten für 110 Volt ausgebaut, an welches 
alsdann die Lampen unmittelbar angeschlossen 
werden können. Man ordnet für Licht und 
Kraft demgemäß am zweckmäßigsten zwei ge- 
trennte Netze an. wodurch sich dann der Vor- 
teil ergiebt, daß das Lichtnetz von den Span- 
nungsscliwankungen des Kraftnetzes weniger be- 
einflußt wird. Im Gleichstrombetrieb mit maximal 
600 Volt Spannung fuhrt diese Erwägung zur 
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Beschaffung einer Umformer-Lichtmaschine (ro- 
tierende Umformer ), in welcher die in den Haupt- 
dynamos erzeugte Energie zweckmäßig auf 110 
Volt umgeformt wird. Die Spannungsschwan- 
kungen, welche der Kraftbctrieh hervorruft, 
werden sich bei dieser Anordnung in dem 110 
Volt Lichtnetz überhaupt nicht bemerkbar 
machen, sachgemäße Durchbildung der Dynamo 
und deren Regulierung vorausgesetzt. Es ist 
ein derartiger Ausgleich für das gute Funk- 
tionieren der Lichtanlage um so wichtiger, je 
größere Belastungsschwankungen auf die Zentrale 
kommen (beim Fehlen jeglicher Pufferstationen, 
bei Anschluß von Walzonzugmotoren usw.). Bei 
ungünstigen örtlichen Verhaltnissen bezw. in 
Hüttenwerken größten Umfange» kann es vor- 
kommen, daß das erwähnte Niederspannungs- 
lichtnetz, das als blanke Oberleitung ausgebildet 
werden kann, in der Anschaffung zu teuer wird 
oder zu große l'cbertragungsverluste ergiebt. 
In solchen Fallen ordnet mau an entsprechend 
günstig gelegenen Stellen der Hütte mehrere 
Umformerstationen an, die von dem Kraftnetz 
aus gespeist werden. Die Anschaffungskosten 
einer derartig angelegten Lichtversorgungsanlage 
erhöhen sich zwar durch die Beschaffung der 
Umformer, dagegen sind die Vorteile unver- 
kennbar. Das Licht brennt unter allen Um- 
stünden ruhig, Schaltung und Betrieb der Be- 
leuchtungskörper wird (weil 110 Volt» am ein- 
fachsten. Die Anschaffuugs- und Iustallations- 
kosten der Beleuchtungskörper selbst stellen 
sich bei einer 1 1 0 Volt- Anlage am billigsten, 
so daß, alles in allem genommen, die durch die 
Umformung bedingten höheren Anschaffungskosten, 
die im Verhältnis zum Gesamtobjekt gar nicht 
ins Gewicht fallen, sehr bald sich bezahlt machen.* 
Es ist auch in Erwägung zu ziehen, ob für 
ein dergestalt unterteiltes Lichtnetz in örtlich 
weitgestreckten Anlagen die Warnieöfen (Oefen 
mit direkter oder Halbgasfeuerung i der Walz- 
werke nicht in der Weise ausgenutzt werden 
können, daß, wie bisher üblich, die Abgase der 
Oefen zum Heizen eines Dampfkessels benutzt 
werden, der alsdann eine kleine Lichtdynamo 
i Turbodynamo) versorgt. Es bedeutet diese „De- 
zentralisation" keinerlei Betriebserschwernisse, 
wie dies auf den ersten Blick scheinen mag, da 
ja die Unterbringung einer Lichtdynamo (es 
handelt sich immer nur um kleine Leistungen) 
in einem der Maschinenräume für die Walzen- 
zugmotoreu keine Schwierigkeiten machen kann. 
Auch die Dampfzuleitung betragt immer nur 
wenige Meter. Man wird dann mit Vorteil ein 
Parallelarbeiten dieser Lichtdynamos vorsehen 
bezw. eine Anordnung treffen, durch welche die 

» Die Kohlmifii.lenglahlainpe für 110 Volt ver- 
braucht etwa 10 bin l. r i » 0 weniger Knergie «I» die 
220 Volt-Lampe; außerdem int letztere um mindesten» 
25 ">j teurer, ihre Lebensdauer int kürzer. 



Möglichkeit gegeben wird, die Lichtdynnamo 
eines Bezirkes aushilfsweise auf einen benach- 
barten Bezirk umzuschalten. Für die Dreh- 
stromlichtanlage gilt etwas Aehnliches 
wie für Gleichstrombetrieb. Es ist in jedem 
Falle eine Spannung von 110 Volt höchstens 
anzustreben, und es werden somit an den Unter- 
stationen eigene Liehttransformatoren vorgesehen, 
von denen aus die einzelnen Bezirke gespeist 
werden. Eine Umformung in Gleichstrom ist 
im allgemeinen nicht von nöton, es sei denn, 
daß bei sehr ungünstigen Belastungsverhaltnissen 
für das Kraftnetz größere Spannungsschwan- 
kungen auch im Lichtnetz sich bemerkbar machen. 
Schaltung und Betrieb der Glühkßrper gestaltet 
sich für Drehstrom gleich günstig wie für Gleich- 
strom, Spannung von 110 Volt und eine Perioden- 
zahl von 40 bis 50 sekundlich (für Drehstrom i 
vorausgesetzt. Dagegen braucht die Wechsel- 
strombogenlampe mehr an Energie, ihre Licht- 
ausbeute für die Bodenbeleuchtung ist schlechter, 
verglichen mit der Gleichstromlampe gleicher 
Leuchtkraft. Für die Platzbeleuchtung sowie 
für die allgemeine Beleuchtung der Hallen wird 
Bogenlicht vorgesehen, Glühlicht dagegen an 
den Arbeitsmaschinen und an denjenigen Orten, 
wo die Arbeitsverrichtungen genau beobachtet 
werden müssen. Bezüglich der Verwendung von 
Bogenlampen ist daran zu erinnern, daß die- 
selben einer taglichen Bedienung (Reinigung. 
Auswechselung der Kohlen) bedürfen. Durch 
Verwendung von sogenannten Dauerbrandbogen- 
lampen kann man das Auswechseln der Kohlen 
vermindern, so daß an Bedienung wesentlich ge- 
spart wird. Es sei an dieser Stelle erwähnt, 
daß auf eine hervorragende Lichtausbeute schon 
deswegen wenig Wert gelegt zu werden braucht, 
zunächst weil die Kilowattstunde an und für 
sich billig erzeugt wird, und dann aber auch, 
weil der Energiebedarf für Licht im Verhältnis 
zum Gesamtenergiebedarf meist nur gering 
ist; insbesondere aber lohnt es sich nicht, Be- 
leuchtungskörper zur Verwendung zu bringen, 
für welche eine bessere Lichtausbeute erreicht 
wird meist auf Kosten der Betriebssicherheit 
bezw. es werden die Anschaffungs- und Reparatur- 
kosten so hoch, daß die erzielten Energie- 
ersparnisse hierzu in keinem Verhältnis stehen. 
Dem Hüttenmann kann es hei derartig geringen 
Leistungen wenig darauf ankommen, ob er an 
Strom spart, für ihn sind nur Betriebsrück- 
sichteu maßgebend; so kann man es beobachten, 
daß eine Dauerbrandbogenlampe sich gerade im 
Hüttenbetrieb trotz des hohen Stromverbrauches 
mehr und mehr einbürgert. Häufig werden 
sogar mehrere 50 kerzige Glühlampen zu einem 
Beleuchtungskörper kombiniert, trotzdem der 
Stromverbrauch doch viel höher ist als bei den 
Bogenlampen. Man sucht sich eben möglichst 
unabhängig von der Bedienung zu machen. 
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Beitrag zur Metallurgie des Martinprozesses. 

Von Dr.-Ing. Theodor Naske. 
(ScUaB Ton Seite 236.) 



3. Das Verhalten des Phosphors 
beim Erzfrischen. Es ist uns bekannt, daß 
die Abscheidung des Phosphors aus dem Eisen 
durch die Einwirkung einer mit Metallbasen ge- 
sattigten Schlacke vor sich geht, und die Phos- 
phatbildung daher bei der Entphosphorung die 
dominierende Reaktion bildet. Wir wissen forner, 
daß die Reaktion der Phosphorabscheidung eine 
umkehrbare ist, so daß bei Eintreten gewisser 
Umstünde eine Reduktion des Phosphors aus der 
Schlacke in das Eisen erfolgon kann. Die An- 
wesenheit von Kohlenstoff, kohlenstoffhaltigem 
Eisen, ja selbst von Kohleno.xyd bei gleich- 
zeitiger Einwirkung von Eisenoxyden ist für die 
Phosphorrückbildung Bedingung. Dementgegen 
kann reines Eisen Phosphor und seine Verbin- 
dungen nicht aufnehmen, ebenso wie sich die 
Oxyde des Kohlenstoffes in reinem Zustande 
gegenüber Phosphor und seinen Verbindungen in- 
different verhalten. Hinsichtlich der übrigen 
Fremdkörper im Eisen gilt bisher die Regel, 
daß Mangan die Abscheidung des Phosphors aus 
dem Eisen befördert, ebenso wie das Silizium 
eine Verzögerung der Phosphatbildung zur Folge 
haben kann. 

Wie bei allen metallurgischen Prozessen sind 
natürlicherweise bei der Oxydation und Reduk- 
tion des Phosphors die Molekularkonzentration 
und die Temperatur die wichtigsten und aus- 
schlaggebendsten Momente, da durch diese ja der 
Gleichgewichtszustand, welchem in jedem Zeit- 
moment die reagierenden Phasen zustreben, genau 
bestimmt wird. 

Wenn wir die Abscheidung des Phosphors 
aus dem Eisen beim Martinprozesse verfolgen, 
so sehen wir, daß der Phosphor im allgemeinen 
schon im Anfange der Frischdauer mehr oder 
weniger aus dem Eisen verschwindet. Diener 
Umstand steht im Gegensätze mit der Art der 
Entphosphorung des Eisens beim Thomasver- 
fahren, wobei der Phosphor erst dann zur Ver- 
brennung gelangt, wenn der größte Teil des 
Kohlenstoffes aus dem Bade bereits verschwunden 
ist. Dieser Erscheinung wird die Annahme zu- 
grunde gelegt, wonach der Kohlenstoff zum 
Sauerstoffe in hohen Temperaturen eine größere 
chemische Verwandtschaft aufweisen soll als die 
übrigen Fremdkörper des Eisens und insbeson- 
dere der Phosphor. Die Steigerung der Affinität 
des Kohlenstoffes zum Sauerstoffe mit der Tem- 
peratur ist leicht einzusehen, weniger aber wird 
diese Begründung hinreichen, das gewiß anormale 
Verhalten des Phosphors beim Thomasfrischver- 



fahren im Angesichte der Tatsache zu erklären, 
daß der Phosphor beim Erzfrischprozesse, also 
in Temperaturen, welche von der hohen An- 
fangstemperatur des Thomasprozosses nicht ver- 
schieden sind, schon im Anfange der Hitze fast 
vollständig zur Verbrennung gelangt. 

Die bereits früher angeführten Versuchsdaten 
lassen das Verhalten des Phosphors beim Erz- 
frischen unter den verschiedensten Betriebsver- 
hältnissen deutlich erkennen. Wenn auch das 
bei den einzelnen Versuchen verwendete Roh- 
eisen einen ausgesprochen hohen Phosphorgehalt 
nicht aufwies, so ändert dieser Umstand an dem 
absoluten Ergebnis des Versuches und der hier- 
aus zu ziehenden Schlußfolgerung nicht viel, 
und beweisen die in der Zeitschrift , Stahl und 
Eisen" mehrfach veröffentlichten Daten betreffend 
den Bertrand-Thicl-Prozeß, daß das Verhalten 
des Phosphors in kouzentrierteren Lösungen ein 
den vorliegenden Versuchsergebnissen analoges 
ist. Wir wollen nun untersuchen, wie sich der 
Phosphor im Roheisen verhält, und zwar: 

1. bei verhältnismäßig niedriger Anfangs- 
temperatur unter dem Einflüsse einer kalk- und 
eisenhaltigen Schlaeke ; 

2. bei verhältnismäßig niedriger Anfangs- 
temperatur bei Anwesenheit einer kalkfreien, 
jedoch hocheisenhaltigen Schlacke; 

3. bei höherer Anfangstemperatur unter dem 
Einflüsse einer kalk- und eisenhaltigen Schlacke ; 

4. bei höherer Anfangstemperatur bei An- 
wesenheit einer kalkfreien, jedoch hocheisen- 
halligen Schlacke, und schließlich 

5. bei der Einwirkung von oxydierenden 
(rasen unter Ausschluß von Erz und Kalk. 

Die nachstehende Tabelle 12 veranschaulicht 
die Versuchsergebnissc unter den soeben erwähnten 
Verhältnissen. 

Wenn man die auf oben ermittelte Weise 
erhaltenen Resultate einander gegenüberstellt, 
so erhält man die in der Tabelle 13 angeführten 
Verhältniszahlen. Die Zahlen beziehen sich auf 
eine Frischdauer von 10 Minuten. 

Cm nun das Verhalten des Phosphors gegen- 
über den anderen Betriebseinflüssen, insbesondere 
aber dessen Abhängigkeit von der Zusammen- 
setzung der Schlacke und der im Eisen gelösten 
Fremdkörper noch deutlicher zu veranschau- 
lichen, wollen wir eine von H. von Jü ptner* 
in die Metallurgie eingeführte Größe, welche 
das räumliche Konzentrationsverhältnis eines 
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Tabelle 12. 



Haltung 



Zoll 
Uhr 



1' 



Zu I. Kln«at* 20 kg 
Kohelsi-n, 11200 kg Kr» 
und »«0 kg Kalkstein. 
Zur Vf-rhlndi-rung »od 
Krwlrmuog wurde <lli- 
(!«». und Luftzufuhr 
geapeirt. Reaktion wilt 
•chaach. 

Zu 2. Einsal* 120U kg 
Kr/ und Ul «00 kg Koh- 
elsrn. Dir K.inwlrkung 



»le beiVer- 



Zu 3. Einsal* 3**1 kg 
Kr/ und kg Kulk. 

Nach erfolgtem Kln- 
»ehmel/en von Kr/ und 
K»lk «urden 17 MO kg 



Zu 4. Mn>>t< 1112:12 kcr 

flä««lgr« Rohelten.welehe 
im Olm durth IUI Min. 
stark erhitzt wurden Nach 
dieser Zell* urden 1200kg 
Krj zugetchlageti. 



Zu '•. IM 232 kg Hu»»lge, 
RoheUen wurden ohne 
jedwede» Zuschlag durch 
110 Miauten Im 



4 « 


4,50 


( V ji, 




j < . l 
4,U I 




4*. 


3,«8 


0,05 


4- 


3,4« 


0,02 




4,31 


0,1)0 




3 74 

.1, 1 1 


0 4° 




3,60 


0 4'» 


6'° 


.1,4t» 


o. 14 


l 2 " 


3,1+0 


0,1 1 


j :io 


3,35 


0,0 1 


O 3«' 


3,87 


0.1 1 


.>.«, 


3,61! 


0,0« 




3.3« 


0,07 


;i 


3,1(1 


0,07 




3,00 


l>,07 


2'" 


4.44 


o,i ;> 


J uS 


_ 


' K 1 :» 


1 




0,15 


,4u 




0,15 


2 S " 


3,87 


0,14 



Bemerkungen 

Roheisen aus der 
Pfanne. 

Temperatur ge- 

fllllell. 

Kndschlavke: 
Ke . . iO,H4 
1', Ol . 2..'> . 

Probe n. d. Koh- 



KndsehLarke: 
Ke . . 13.21 
Vi IM. 5.111 . 

Probe n. d. Roh- 
eUenpfanne. 



Probe nnch Kr- 
hiUeti d. Hob- 
eben« durch 

] IM 



roben ttiieb 
Kr/zuNchlag. 



Probe n. d. Kuh- 
ei..-upr«nue. 

Proben au« 
dem SJurllu- 
ofen. 



Körpers, der in zwei miteinander in Herührung 
stehenden Lösuntrcn verteilt erscheint, zum Aus- 
drucke bringt, auf die Losung des Phosphors 
in Eisen und Schlacke in analoge Anwendung 
bringen. Da es sich im vorliegenden Falle nicht 
um genaue mathematische, sondern lediglich um 
annähernde empirische Ermil Illingen handelt, wo- 
bei nicht der absolute Wert der einzelnen Daten, 
sondern deren relativer Vergleich ein richtiges 
Mild der Verhältnisse liefern soll, wollen wir 
auch hier annehmen, dal! der Phosphor in Eisen 
und Schlacke gleiche Molekulargrößc besitzt, 
daß in jedem Zeitmomente der Frischdauer, ins- 
besondere zur Zeit der Probenahme ein Gleich- 
gewichtszustand vorherrscht, und wollen daher 
das Verhältnis des Phosphorgehaltes in der 



Schlacke, zu dem des Metalles, auf 100 Ge- 
wichtsteile beider Phasen bezogen, den Teilungs- 
koefiizieuten nennen, l'm nun zu ermitteln, ob 
das Mangan im Eisen auf das Verhalteu des Phos- 
phors einen spezifischen Einfluß ausübt, wurde 
in der folgenden Tabelle 1 4 der Teilungskoefli- 
zient für Phosphor demjenigen für Mangan 
gegenübergestellt. Die Tabelle 14 veranschau- 
licht eine Martincharge mit flüssigem Koheiseii- 
einsafz, mit Erz- und Kalkzuschlag. 

Durch die in den Tabellen 12, 13 und 14 
angeführten Daten erscheint das Verhalten des 
Phosphors beim Erzfrischen recht deutlich charak- 
terisiert. Aus den Tabellen 12 und 13 ersieht 
man den Einfluß der Temperatur und der Art 
des Zuschlages auf die Abscheidung des Phos- 
phors aus dem Eisen. Entgegen vielfacher An- 
sieht i Thomasprozeß) erkennt man, daß eine 
Erhöhung der Temperatur auf die Phosphor- 
versc.hlackung einen fördernden Einfluß uimmt. 
Eine solche Wirkung der Temperatur kann aller- 
dings erst dann eintreten, wenn für die Auf- 
nahme der gebildeten Phosphoroxyde ein ge- 
eignetes Lösungsmittel vorhanden ist. Ein solches 
ist eine entsprechend zusammengesetzte kalk- 
tiiid eiseuoxydhaltige Schlacke. Inwieweit eisen- 
oxydhaltige Schlacken die Entphosphorung zu 
bewirken vermögen, ist aus den Tabellen 12 
und 13 zu ersehen, deu Einfluß des Kalkes 
für sich könnte man nur beim Vergleiche des 
Teilungskoeftizienten mit dem SauerstorYgehalte 
der Kalkbase aus der Tabelle 14 entnehmen. 
Da die Einwirkung einer reinen, eisenoxydfreieii 
Schlacke auf das Eisen im Martinofen praktisch 
undurchführbar ist. können wir daher nur aus 
den angeführten Daten der Tabelle 13 den Schluß 
ziehen, daß die entphosphorende Wirkung einer 
kalkfreien, eisenoxydhaltigen Schlacke gegenüber 
einer kalkhaltigen nur annähernd den halben 
Wert erreicht. Da aber anderseits der Tcilungs- 
koeftizient für Phosphor sichtlich fallt, wo der 
Sauerstortgehalt der Kalkbase zunimmt ( Tab. 14). 
mit anderen Worten, da der Phosphorgehalt der 
Schlacke mit deren Zunahme im Kalkgehalte 
fallt, so kann man daraus den Schluß ziehen, 
•laß der Kalkgehalt der Schlacke mit deren 
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1 

Ve rsucli 
Nr. 


Metulll.eher 
Klnsat/ 

«MC 


Phosphor, 
uuf den 
Klusat* 
bezogen 
im Hude 

kg 


Phosphor, 
In 10 Min. 
abgcs.bled. 

k£ 


Phosphor 
in lleginu 

de« 
Tri «ehe«. 

% 


t 

Pho.phor 
uuol, 
Krlaehdttuer 
,»» 10 Min. 

•v 


1 


2o :>H2 


41.18 


22,«:> 


0.20 


0,011 


2 


10 400 


«2.40 


1N.72 





11,4-j 


3 


17 840 


24.*.<8 


23,19 


0.14 


0,01 


4 


Ii» 232 


26,92 


11,53 


0,14 


0.08 


5 


Ii) 232 


28.84 

_ 




0.1S 


o.i r. 



Abgrsrhicd. 

Phoitphor 
vom liesamt-. 
Photphor- 
Oihttlt mich 
1« Minuten 



Klnwlrkung bei niedriger Temperatur und An- 



93 
43 
o 



Klnwlrkung bei niedriger Temperatur und Au»- 
schluß Ton Kalk. 

Klnwlrkung bei hoher Temperatur und An- 
wesenheit Ton Kalk. 

Klnwlrkung bei hoher Temperatur und Ao*- 



Elnwlrkung bei hoher Temperatur 
-chluB toii Kalk und En. 
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Aut'nalinifveruiöfren für die Oxyde des Phosphors nicht in 
direktem Verhältnis stehen müsse. I»ie Zusammenfassung 
der sorhen erwähnten, anscheinend entjretfenjresetzten 
Ki-si heinunp-n hllit nur die Krklilnuifr zu. dali nicht, eine 
eisenoxydhaltise oder kalkhaltige Schlacke für sich eine 
wirksame Entjihos|thorunjL' des Eisens vermittelt, sondern 
dali die Oxyde des Phosphors in einem geeigneten Eisen- 
kalksilikat dn-s günstigste Lösungsmittel finden. Da das 
Eisenoxydul mit dem Kalk zu einem Molekularkomplex 
vereinigt sind, muli das Eisen gegenüber dem Phosphor 
einen ausgesprochen basischen Charakter tragen. Heber 
die Konstitution dieses Basenkompbxes geben die vor- 
liegenden Paten nicht bestimmten Aufschiuli — eine dies- 
bezügliche Betrachtung würde auch über den Rahmen 
dieser Abhandlung hinausgehen . was aber aus den 
vorliegenden Zahlenreihen unzweideutig hervorgeht, ist. 
dali im Kähmen dieses erwähnten kombinierten Silikat- 
molekiils das Eisen durch den Kalk und umgekehrt nicht 
ersetzt werden kann, daß vielmehr zur Erreichung eines 
möglichst günstigen W ertes für das Phosphoraufnahme- 
vermögen der Schlacke das Eisenkalksilikat hinsichtlich 
der Metallbasen nach ganz bestimmten stöchiometrischen 
Verhaltnissen zusammengesetzt sein muli. ob das Mangan 
bozw. dessen Oxyde das Eisen im Kähmen des Silikat- 
moleküls teilweise zu ersetzen in der Lage ist, laßt sich 
aus den vorliegenden Zahlen nicht ersehen, gemäß seiner 
früher besprochenen, Sauerstoff übertragenden Wirkungs- 
weise kann dies jedoch als ganz bestimmt angenommen 
werden; dali aber im Eisen anwesendes Mangan auf die 
Oxydation des Phosphors eine begünstigende Wirkung 
üben würde, ist. beim Vergleiche der Teilungskoeftizienten 
der beiden Körper nicht anzunehmen. 

Pas Lösungsvermögen der erwähnten Eisen-Mangan- 
Kalksilikate für Phosphorsflure wird durch die jeweilige 
Temperatur genau bestimmt ; im allgemeinen stehen, wie 
bereits erwflhnt. I.ösungskapazitat und Temperatur in 
direktem Verhältnis. Es darf ferner als bekannt voraus- 
gesetzt werden, dali der Phosphor aus seinen Verbin- 
dungen durch Kohlenstoff, ja selbst durch Kohlenoxyd 
schon bei verhältnismäßig niedriger Temperatur reduziert 
wird. Wenn wir uns die Verbrennung des Phosphors 
durch Eisenoxyd auf dem Wege der Zwischenoxydations- 
st iifen für letzteres vor sich gehend, beiläufig den sche- 
inatischen Formeln: 

1. 2 V -f 15 Fe,<h ^ 1'tOi-j- 10 FeaO, 

2. 2 V -j- « r > Fe» ( >4 — P« O;, -|- 15 Fe < > 
.1. 2 P + •> Fe ° = P« °* + 5 Fe 

entsprechend denken, so werden diese Reaktionen so lange 
von links nach rechts Hießen, als die Schlacke der Sfltti- 
gungsgreiize für die Aufnahme der sich bildenden Phos- 
phorsäure zustrebt. Ist diese Sflttigungsgrenze erreicht 
bezw. überschritten, s» erfolgt die Rückbildung des Phos- 
phors aus der Schlacke in das Eisen nach etwa nach- 
stehendem Foriiielschema: 

l. i'jitj-f r. c = 5 Co + 
2. \\ * h i :» < o - < \.» -|- p,. 

• Auf den Tonerdegelialt der Sehlacke wurde keine Hück- 
siehi genommen. 

Diese heiden endotbermiaehen Reaktionen gehen nur bei 
Oegenwart von motallischen Kinen, welches als Katalysator 
wirkt, vor hieb 
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Wir müssen bei allen Friscbprozessen mit 
der Rückbildung des Phosphors rechnen. Bei 
Verarbeitung eines phosphorarmen Rohmaterials 
wird eine Rückbildung dieses Stoffes in geringem 
Maße erfolgen können, ganz anders gestalten 
sich hingegen diese Verhältnisse bei der Arbeit 
mit phosphorreichem Roheisen im Martinofen und 
insbesondere beim Windfrischen in der Thomas- 
birne. Beim Erzfrischen mit phosphorreichem 
Einsätze wird der Phosphor zu Anfang der Hitze, 
unter Voraussetzung von eisenoxyd- kalkhaltigen 
Zuschlügen, stark zur Oxydation neigen, woraus 
eine baldige Sättigung der Schlacke mit Phos- 
phorsaure sich ergibt. Nach Ueberschreitung der 
Sättigungsgrenze wird die Rückbildung des Phos- 
phors so lange vor sich gehen, bis das Bad und 
die Schlacke hinsichtlich ihres bezüglichen Phos- 
phorgehaltes mit der Temperatur sich ins Gleich- 
gewicht gesetzt haben.* Dank dem Umstände, 
daß in den Martinofen periodisch immer wieder 
neue Zuschlagsmengen eingetragen werden, welche 
allenfalls mit Phosphor gesattigte Schlacken in 
entsprechender Weise zu verdünnen vermögen, 
wird die Entphosphorung des Metalles beim Martin- 
frischen, kleinere Phosphor -Rückbildungsperioden 
außer acht lassend, im allgemeinen einen vom 
Anfang zum Ende der Hitze hin stetigen Verlauf 
nehmen, so daß hierbei von einer eigentlichen 
Periode der Entphosphorung nicht die Rede sein 
kann. Ganz anders liegen die Verhaltnisse beim 
Thomasfrischen. Wir haben es in erster Linie 
hierbei mit einem sehr phosphorreichen Einsätze 
zu tun, wobei zur Abscheidung des Phosphors 
eine grolle Menge von Oxydationsmitteln und 
Schlackenbildneru benötigt wird. Die Eisenoxyde, 
welchen, wie wir früher gesehen haben, eine 
bedeutende phosphorbiudende Rolle eingeräumt 
werden muß, werden durch die Wirkung des ein- 
geblasenen Windes erst gebildet; der Kalk, welcher 
kurz vor dem Windeinlaß in für eine vollständige 
Entphosphorung (10 Iiis 12 > vom Einsätze) 
absolut ungenügender Menge in den Kouvertcr 
eingetragen wird, benötigt geraume Zeit, bevor 
er verschlackt, kann also, solange er kompakte auf 
der Metalloberlläche schwimmende Stücke bildet, 
für die Entphosphorung des Eisens wenig bei- 
tragen. Der im Konverter schon im Anfang der 
Hitze zur Verbrennung neigende Phosphor findet 
daher kein Lösungsmittel für seine Oxydationspro- 
dukte vor und wird so lange durch den im Bade vor- 
handenen Kohlenstoff immer wieder rückgehildet, 
bis die Schlacke ihre richtige und geeignete Zu- 
sammensetzung erfahren hat. Mittlerweile ist aber 
der Hauptteil des Kohlenstoffes aus dein Eisen ver- 
schwunden, und die Periode der Entphosphorung 

* Da« Verhalten des PhoBphor» bei phosphor- 
reichem Einsätze ist in dieser Richtung sehr gut bei 
Ifenauer Beachtung der über den Bertraud- Thiel- 
Prozeß in „Stahl und Eisen' 1897 Nr. 10 S. 406 u. f. 
veröffentlichten Betriebsdaten zu ersehen. 



des Eisens mit ihren charakteristischen Er- 
scheinungen tritt ein. Nicht also die Aenderung 
der Affinitat der Fremdkörpor des Eisens zum 
Sauerstoffe mit der steigenden Temperatur hat 
zur Folge, daß die Verbrennung des Phosphors 
beim Thomasieren in einer ziemlich scharf ab- 
gegrenzten Frischperiode erfolgt, welche Er- 
scheinung beim Martinfrischen nicht eintritt, 
sondern lediglich der Umstand, daß den Ver- 
brennungsprodukten des Phosphors beim Thomas- 
frischen im Anfange der Frischdauer die Mög- 
lichkeit benommen ist, die für alle metallurgischen 
Prozesse wichtigste und impulsivste Reaktion 
der Verschlackung einzugehen. 

Die Ergebnisse der Untersuchungen über das 
Verhalten des Phosphors beim Erzfrischen zu- 
sammenfassend, gelangen wir zu nachstehenden 
Schlußfolgerungen: 

1. Durch Steigerung der Temperatur wird die 
Abscheidung des Phosphors im Prinzipe gefördert. 

2. Die Entphosphorung des Eisens ist nur 
bei Anwesenheit von Eisenoxyden oder Kalkstein 
möglich. 

3. Die Abscheidung des Phosphors aus dem 
Eisen wird nur bei gleichzeitigem Eintreten 
zweier Reaktionen, deren bezügliche Effekte 
sich summieren, ermöglicht. Es ist dies die 
Oxydation des Phosphors zu Phosphorsäure und 
die Lösung der gebildeten Phosphorsaure In der 
Schlacke. Diese beiden Reaktionen vollziehen 
sich unter Wärmeabgabe. 

4. Als das geeignetste Lösungsmittel für 
die Oxyde des Phosphors ist eine entsprechend 
zusammengesetzte Eisen - Kalk - Silikat- Schlacke 
anzusehen. Das Eisenoxyd und der Kalk sind 
als Basen mit Kieselsäure zu einem komplexen 
Molekül vereinigt und kann bei gleichbleibendem 
Aufnahmevermögen der Schlacke für die Phosphor- 
saure, das Eisenoxyd durch den Kalk und um- 
gekehrt im Rahmen des Basenkomplexes nicht 
ersetzt werdeu. Als wahrscheinlich könnte an- 
genommen werden, daß das Eisen durch Mangan 
teilweise substituiert wird. 

5. Im Eisen anwesendes Mangan dürfte auf 
die < »xydationsverhältnisse des Phosphors keinen 
Einfluß haben. 

6. Nach Ueberschreitung der Sattigungsgrenze 
der Schlacke für Phosphorsaure, welche durch 
die chemische Zusammensetzung der Schlacke 
und die jeweilige Temperatur genau bestimmt ist. 
erfolgt unter dem Einflüsse von Kohlenstoff und 
Kohlcnoxyd, und unter der katalytischen Wirkung 
des metallischen Eisens die Rückbildung des Phos- 
phors in das Metall in endothermischer Reaktion. 

Wir finden also auch beim Verhalten des 
Phosphors unter der Einwirkung oxydierender 
Einflüsse alle jene typischen Erscheinungen wieder, 
welche im allgemeinen für alle metallurgischen 
Reduktions- und Oxydationsvorgange charakte- 
ristisch sind. Während das Silizium durch die 
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Oxyde dos Kohlenstoffes zweifellos zur Ver- 
brennung gelangt, der Kohlenstoff bei gegebenen 
Verhältnissen durch die gebildete Phosphorsäure 
wieder oxydiert wird, wird da» Mangan und 
das Eisen aus ihren Oxyden vom Kohlenstoff 
abgeschieden. Der Kohlenstoff ist es also, welcher 
befähigt erscheint, im Verlaufe des Frischprozesses 
eine Menge sekundärer Reaktionen einzuleiten, 
deren Effekte sich wohl aufheben oder aber 
summieren, für das Endergebnis hingegen im 
Prinzipe keine Aenderung zur Folge haben, die 
aber gerade geeignet sind, den Hinweis darauf 
zu fuhren, wie kompliziert, ja fast unkontrollierbar 
unsere metallurgischen Prozesse in ihrem Ver- 
laufe vor sich gehen. Alle diese meist umkehr- 



baren Reaktionen haben ein genau begrenztes 
Existenzgebiet, welches weniger durch die so- 
genannte Affinität als vielmehr durch die je- 
weilige Temperatur und die Massenkonzentration 
der reagierenden Elemente bestimmt ist. Diese 
beiden Faktoren sind es vorwiegend, welche ni 
jedem Zeitmomente der Frischdauer den Gleich- 
gewichtszustand zwischen den Bestandteilen des 
Eisens und denjenigen der reagierenden Schlacke 
präzisieren. 

Man nennt den Martinofen allgemein einen 
Oxydationsofen; absolut genommen ist er es 
eigentlich nicht allein, denn wie wir gesehen 
haben, ist er gerade so viel Üxydations- wie Ue- 
duktionsofen. 



Geschichtliches von der Drahtzieherei. 



Von B. N e ii m a n n - Darmstadt. 



J|em Verfasser sind gelegentlich einige ältere 
' Notizen über die Drahtherstellung in die 
Hände gekommen, deren Wiedergabe nachstehend 
auszugsweise folgt. Sie geben kein vollständiges 
Bild über die Entwicklung dieses Industriezweiges, 
wie es z. B. in Becks , Geschichte des Eisens* 
entworfen wird, sie verdienen aber doch vielleicht 
hervorgeholt zu werden, da Beck diese Quellen 
nur teilweise benutzt hat. Es besteht zunächst 
wohl kein Zweifel darüber, daß die Herstellung 
von Draht aus einem Metallstiick schon eine 
sehr vervollkommnete Technik und eine ein- 
gehende Kenntnis der Eigenschaften der ver- 
schiedenen Metalle voraussetzt. Die ersten 
draht- oder fadenartigen Metallgebilde sind da- 
durch gewonnen worden, daß man dehnbare 
Metalle mit dem Hammer zu Blättern oder Blech 
schlug und dieses mit der Schere in schmale 
Streifen zerschnitt. Es ist durchaus nicht ge- 
sagt, daß diese „ Drähte* auch wirklich rund 
gemacht wurden. In der Bibel* wird z. B. diese 
Darstellung erwähnt bei der Herstellung der 
priesterlichen Kleider für Aaron: „Und er machte 
den Leibrock mit Golde, gelber Seide usw. . . . 
Tnd schlug das Gold, und schnitt's zu Faden, 
daß man es künstlich wirken konnte unter die 
gelbe Seide". Auch Braun schreibt in dem 
Buche : De vestitu sacerdotum Hebracorum : ** 
„extendebant aurum instar bractearum tenuium. 
et ex iis scindebant tilamenta. et nebant tila- 
mentum aureum cum byssino*. Homer erzählt 
uns in der Odyssee,*** daß Vulkan in seine 
Esse ging, Amboß, Hammer und Feile nahm und 
ein Netz schmiedete, mit Drähten von außer- 
ordentlicher Feinheit: 
t/S: ipd/yii Xstttö, t« f oj x$ tn nwi iov.to. 

• 2. Mos. 39, 2, 3. 
" Atnstel. 1701 p. 173. 
Odyss. VITT, 280. 
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Das Material für diesen geschmiedeten Draht 
ist nicht augegeben. Zum Sehmucke für Kleider 
ist anfangs sicher nur das debnharstc aller 
Metalle, das Gold, verwendet worden, vielleicht 
hat man auch nur Goldstreifen aufgenäht; es 
wurden aber auch Goldfäden eingewebt, viel- 
leicht auch nur eingestickt. Aus einer Stelle 
bei Plinius* geht aber hervor, daß man in 
der römischen Kaiserzeit offenbar auch Kleidungs- 
stücke ganz aus Goldfäden herzustellen vorstand. 
„Vidimus Agrippinam indutam paludamento, 
auro textili sine alia materie.* Von der Tunika 
des neliogabalus wird ebenfalls angegeben** 
.usus est aurea omni tunica*. Plinius teilt 
seine Ansicht über die Erfindung der Stickerei und 
Weberei mitGoldfäden in folgenden Worten*** mit: 
Acu facere id Phryges in venerunt ; ideoque Phrygio- 
niac appellatae sunt. Aurum intexere in eadetn 
Asia inveuit Attalus rex ; unde nomen Attalicis. 
Die Goldstickerei wäre demnach eine Erfindung 
der l'hrygier, die Weberei die des Königs Attalus. 
Silius sagt allerdings von den attalischen 
Stoffen auch nur „scribuntur acu*, d. h. er hält 
sie für gestickt. Aellus Lampridus erzählt 
vom Kaiser Alexander Severus „in linea 
aurum mitti dimentiam indicabat, cum asperitati 
adderetur rigor*, d. h. er hielt es für töricht, 
Goldfäden mit Leinen zu verweben, weil die 
Gewänder dadurch steif wurden. Vopiscus 
gibt an, der Kaiser Aurelian habe die Ver- 
wendung des Goldes zur Vergoldung und Ver- 
webung Verbiettin wollen: „Habuit in animo, ut 
aurum netpie in camerns, neijue in tunicas, neque 
in pelles mitteretur." Silberdraht wird nirgends 
erwähnt, er scheint erst unter den griechischen 
Kaisern verwendet worden zu sein. Was 



♦ Lib. 33, 4, ]». 616. 
** Hfliogabsl. c. 28. 
VIII, 48, p. 476. 
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von Drähten der Alten gefunden hat, sind 
massive Golddrahte, z. B. im Schutte von Her- 
kulanum. An einzelnen Statuetten finden sich 
Drahtlockcn angebracht. Kim- andere sehr merk- 
würdige Verwendung fand der Golddraht in der 
Medizin, man befestigte lose Zahne oder künst- 
liche Zahne aus Elfenbein mit Golddraht an die 
benachbarten. So steht in den römischen Zwölf- 
tafelgesetzen : „cui auro dentes vincti sunt". 
Celsus* sagt: ,Si ex ictu vel alio casu aliqui 
labant dentes, auro cum his, qui bone haerent, vin- 
ciendi sunt". — Von deutscher Edelmetalldr all t- 
herstellung ist nicht viel zu erfahren, v. Murr** 
gibt an, daß das Schwert des heil. Mauritius 
unter den Reichsinsignien eineu Holzgriff gehabt 
habe, der mit starkem Silberdraht umwunden 
sei. Wann und wo zuerst Zieheisen angewandt 
worden sind, ist nicht bekannt. Jedenfalls sind 
vor dem härteren Eisen die weicheren Edel- 
metalle und das Messing gezogen worden. So- 
lange alle Drahtarbeit noch mit dem Hammer 
geschah, hießen die Künstler in Nürnberg Draht- 
schmiede, nach Erfindung des Drahtzuges Draht- 
zieher und auch Drahtmüller. Im letzteren 
Falle ist an eine Bewegung des Draht zugos 
durch ein Wasserrad zu denken. Die Draht- 
zieherei mit Hilfe mechanischer Mittel war 
Mitte des 14. Jahrhunderts bereits bekannt. 
Von Stetten*** fand im Bürgerbuche der Stadt 
Augsburg im Jahre 1351 deu Namen „Chunr. 
|= allgekürzt: Konrad!] (ad) Tratmuller de 
Tratmul", hier ist offenbar ein Drahtzieher 
gemeint. Anderseits hat von Murrf in 
Nürnberg im Jahre 13ßO das Wort „Schocken- 
ziehcr" festgestellt, womit zweifellos heute 
bezeichnet wurden . die am Drahtzug ar- 
beiteten. Wer aber der eigentliche Erfinder 
der Drahtmühle ist, ist, bis heute unbekannt ; 
die Erfindung des „ großen Drahtzuges " mit Hilfe 
der durch Wasser getriebenen Welle war ein 
ganz besonderer Fortschritt, in der Drahtzieherei. 
Conrad Celles teilt 1491 mit, daß ein Nürn- 
berger Bürger namens Rudolf die, erste der- 
artige Maschine erbaut habe, er habe sie lange 
geheim gehalten und großes Vermögen erworben. 
Tn einer Beschreibung der Stadt Nürnberg von 
1518 (Urbis Norimbergae descriptio, 1518, 
Hagenovae) ist diese Geschichte wieder erwähnt: 
„Fenint ibi priinum artein extenuandi ducendique 
radll per rotarum labores inventam a quodam 
Rudolfo, qui dum artem velut arcanum occultaret, 
magnasque ex ea divitias conquireret , ob hoc 
caeteris elvibus, quemadmodum usn venit. in 
lucrosis proventibus, maxime apud auetionarios, 
lnquirendae ejus artis cupidinem injecisse, qui 

* De mediciu« VII, r. 12, p. 444. 
•* Beschreibung der Merkwürdigkeiten in Nürn- 
berg 1778, p. 229. 

*•• Kunstgeschichte der Stadt Augsburg." ~~ 
f Journal z. Kunstgeschichte. 
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filium ejus induxerant et comiperant, nt in- 
teriorum rotularum labores et tenellas, quae 
ferream bracteolam per angustum foramen pren- 
dunt, sieque pertinaciter trahendo extenuant. 
archetypo aliquo exprimeret, quod factum dum 
pater comperit, velut in insaniam et furorem 
actus, lilium trucidare statnisse ferant, nisi se 
ille aspectui suo subtraxisset, manibusque elapsus. 
abfugisset." Von Murr hat den Namen Rudolf 
aber in den Nürnberger Urkunden nicht finden 
können, die Sache steht also nicht unumstößlich 
fest. Dagegen kann als erwiesen gelten, daß 
die Drahtzieherei in Nürnberg zu großer Be- 
deutung gelangte, denn 1370 gab es schon eine 
Nadlerzunft, und Nürnberger Nadeln gingen in 
den nächsten Jahrhunderten auf alle Märkte. 
Für die Wertschätzung der Drahtindustrie spricht 
ferner der Umstand, daß der Dichter Eobanus 
HesBUs ihr ein Gedicht widmete, welches in einer 
Beschreibung von Nürnberg „Urbs Norimberga 
1532" abgedruckt ist. Nachfolgend ein paar 
Stellen daraus in deutscher Uebcrsetzung: * 

„Man erblickt, wie das Werk sich durch das 
Gewicht der Käder dreht und mit welcher Kraft 
es das Eisen streckt, wie wenn es mit Verstand 
begabt sei und . . . vollbringt, was tausend 
Menschen nicht vermochten , ehe diese Kunst 
erfunden war. Hin großes Kail, durch die 
Kraft des Wassers getrieben , bewegt einen 
mächtigen Zylinder mit sich, dessen äußerstes 
Ende mit zahlreichen Zähnen versehen ist, welche 
durch die Kraft bewegt die widerstehenden 
Maschinenteile mit sich reißen und bewegen : 
und ohne daß sie selbst, aufgehalten werden, 
treiben sie durch das Rad und die Wassermengen 
mit ungeheurer Gewalt die schweren Zylinder. 
( Diese Maschine treibt) Werkzeuge, mit denen die 
Blatter des schwarzen Eisens zerschnitten werden 
und die sie zu mannigfaltigem Gebrauche dünn 
machen. — Die Drachen (Schlcppzangen) packen 
mit raschen Bissen das rohe Eisen . glätten es 
zu rundlichem Draht, welcher aus dem Schlangen- 
maule genommen in tausend Krümmungen ge- 
wunden wird." 

Eobanus Hessus betont dann am Schlüsse 
noch ausdrücklich, daß kein Ausländer der Er- 
finder dieser wunderbaren Kunst sei, sondern 
ein Nürnberger. 

Eine andere sehr genaue Beschreibung über 
den damaligen Stand der Drahtzieherei liefert 
Biringuccio in seiner „Pyrotcrhnia* ; sie ist 
von Beck** in seiner Geschichte des Eisens 
aufgenommen, so daß hier nur darauf verwiesen 
zu werden braucht. 

Während die Herstellung von Eisendraht in 
den genannten Handels- und Industrieplätzen 
Nürnberg und Aussburg Bchon lange Im Schwünge 

• Heck hat da« ganjie Gedieht wiedergegeben. 
Geschichte des Emens, Bd. II 8. 513. 

** Beck: Geschichte des Eisens, Bd. II & 505. 
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war, wurden feinere Drahtaorten bis Mitte des 
lfi. Jahrhunderts namentlich von Frankreich und 
Italien eingeführt, l'eher die Einführung dieser 
Industrio sind ebenfalls einige Nachrichten be- 
kannt. Hirsching hat die nachstehenden An- 
gaben den Prozeßakten des Nürnberger Draht- 
zieherhandwerks entnommen, sie finden sich in 
Beckmanns , Geschichte der Erfindungen 
1 7 92", der auch die meisten der hier mitgeteilten 
Nachrichten entstammen. 1570 hat ein Franzose 
Fournier die Kunst des feinen Drahtzugs nach 
Nürnberg gebracht. ..Im Jahr 151(2 hat hier- 
auf ein Bürger in Nürnberg. Friedrich Hageis- 
heimer. Held genannt (Friedr. Held, aus dem 
(ieschlechte der Hagelsheimer i, die sonst in Italien 
und Frankreich allein damahls gefertigten Gold- 
und Silberdrahtzugsarbeiton endlich in der fein 
beschaffenen Eigenschaft, wie solcher zum Spinnen 
und Wirken gebraucht werden kan, zuzurichten 
angefangen, und mit großem Verlangen ins 
Werk gestellt." Held erhielt vom Magistrat 
das ausschließliche Hecht, dah niemand als er 
die feine Arbeit Innerhalb 15 Jahren in der 
Stadt treiben dürfe; das Privilegium wurde 1607 
auf 15 Jahre verlängert, und von Kaiser Rudolf U. 
1 608 „auch auf die kupferne, versilberte und 
vergüldete, oder I Jonische Drat arbeit und so- 
weit durch das ganze Reich extendiert, daß der- 
gleichen ihm in Nürnberg nachgemachte Arbeit 
und seine, ihm entwichene Leute, allenthalben 
im Reich anhalten lassen und wegnehmen dürfen". 
1 82*2 wurde ..diese Freyheit zu einem rechten 
Mann-Lehen verliehen."' Erst 1699 bezw. 1702 
scheint dieses Privilegium praktisch erloschen 
zu sein. In betreff des Nürnberger Privilegiums 
fand schon 1 821 mit Vorwissen des Rates ein 
Vergleich mit den Drahtziehermeistern statt. 
Nach Augsburg hrachte 1545 ein gewisser 
Andreas Schultz die Kunst des Silber- und 
Golddrahtziehens, der sie in Italien erlernt hatte. 
Schultz erhielt zwar auch vom Rate ein 
Privilegium, ging aber dabei zugrunde. Die 
Gebrüder Hopfer brachten spater deu Gabriel 
Marteningi und seinen Sohn Vincenz aus 
Venedig nach Augsburg: bei ihnen lernte Georg 
Geyer, er führte das Drahtplatten in Augsburg 
ein. Geyer und sein Sohn haben es anscheinend 
verstanden, die Gerechtsame des Krahtziehens 
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allein auszubeuten. Erst 16WH erhielten Marx 
Philipp Ulstätt, Joh. Georg Geyer, Joseph 
Matti und Moritz Zech ein neues Privilegium 
vom Rate, l'm dem Metalle einen größeren 
Glanz zu geben und für die Herstellung von 
Tressen wurde der Draht geplattet. Diese Pro- 
zedur des Plättens geschah früher mit dem 
Hammer auf dem Amboß, erst später kamen die 
Plättwalzen auf.* Beckmann sagt darüber: 
..Dieses Platten geschieht, zu unsern Zeiten 
(1792) durch Hülfe der Plätroaschine, welche 
aus zwoen stählernen Walzen besteht, die durch 
eine Kurbel in Bewegung gesetzt werden. In- 
dem alsdann der Draht durch den engen Zwischen- 
raum der Walzen hindurchgeht, wird er plat 
gedrückt und heißt hernach Lahn. Die Ver- 
fertigung dieser Walzen erfordert eine Geschick- 
lichkeit, die nur wenige Künstler haben, und es 
scheint dies die Jugend der Maschine anzudeuten. 
Ehemals ließ man sie aus Mayland, hornach auch 
aus Schwarzenbruck in Sachsen kommen, aber 
seitdem die Künstler an diesen Orten mit ihrem 
Geheimnisse ausgestorben seyn sollen, werden 
die Walzen gemeiniglich aus Neuchatel ver- 
schrieben, und ein Paar derselben kttmt wohl 
auf 200 Thaler. Inzwischen scheint die ganze 
Kunst nur in gehöriger Härtung des Stahls und 
in der Politur zu liegen." 

Von weiteren Nachrichten über Drahtzieherei 
hat Beckmann noch folgende gesammelt: 
Breslau hatte 1447 eine Drahtmühle, Zwickau 
erhielt eine solche und eine Poliermühle 1506. 
In England soll bis 1565 aller Draht durch 
Handarbeit verfertigt worden sein, deshalb wurde 
der größte Teil des Eisendrahtes und die Woll- 
kratzen aus dem Ausland eingeführt. Nach 
einer Angabe legte Jacob Momma und Daniel 
Demetrius 1649 die erste Drahtzieherei in 
England, in Esher an, nach anderen Nachrichten 
soll erst 1663 ein Holländer in Sheen bei 
Richmond die erste Drahtmühle angelegt haben. 
In Frankreich soll ein gewisser Richard Archal 
die Eisendrahtzieherei erfunden oder eingeführt 
haben, bestimmte Nachrichten Uber diesen Mann 
fehlen aber. 



• Lejieago: Bericht Tom Uold- und Hilberdraht- 
ziehen. Lübeck 1744. 



Mitteilungen au» dem Eitenhüttenlaboratorium. 



Mitteilungen aus dem Eisenhüttenlaboratorium. 



Mikrographische Analyse. 

Nach Osmonds Methode wird ein Stück 
einer Legierung ganz vorsichtig mit Pariser 
Rot abgeschliffen und dann chemisch angefärbt. 
F. Giolitti* empfiehlt hierfür, die abgeschliffene 

• .Gaz. obim. ital.« 1906 B. ä6, II, S. 142. 



Stelle elektrolytiaob mit einem andern Metalle 
zu überziehen und diese Flüche, wenn nötig, 
noch zu polieren oder ohemisoh zu behandeln. 
Das vorbehandelte Stück dient dann entweder 
als Kathode oder es wird ohne Strom einfach in 
die Motallsalzlösung gesteckt. Giolitti be- 
schreibt die Resultate an einem Stück kohlenstoff- 
armem Stahl. Derselbe wurde in einer 0,2 bis 0,5- 
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prozentigen Kupfersulfatlösung elektrisch Uber- 
zogen; nach Wischen mit einem Tuche zeigte sich 
die Struktur. Taucht man das StahistUck direkt in 
die Lösung, so haftet das Kupfer nur am Ferrit, 
naohheriges Abschleifen zeigt die Perlitinseln. 
Bei etwa 0,9 % C zeigt Bich deutlich Ferrit und 
Zementit. In anders behandelten Stücken konnte 
auf diese Weise Martensit und Troostit nach- 
gewiesen werden. Es gelangen auch Nickel- und 
Silberbäder zur Anwendung. 

Trennung des Eisens von Mangan, Nickel, 
Kobalt, Zink durch ameisensaure Salze. 

Gewöhnlich verwendet mau zur Trennung 
das Azetat verfahren. W. Funk* hat vor einiger 
Zeit die Bedingungen hierfür näher untersucht; 
er gibt jetzt die Bedingungen an, unter denen 
bei Anwendung ameisensaurer Salze die Aus- 
fällung des Kisons am vollständigsten erfolgt. 
Auf 0,1 g Eisen muß stets mehr als 0,4 g Ara- 
raoniumformiat vorhanden sein. Die Eisenabschei- 
dung ist erst vollständig, wenn die freie Säure 
durch vorsichtigen Zusatz von Ammoniak ab- 
gestumpft ist. Gefälltes Ferriformiat läßt sich 
leiohter auswaschen, als Azetat ; im Filtrat zer- 
stört man die Ameisonsäure durch Abdampfen 
mit Schwefelsäuro und trennt die übrigen Metalle 
wie üblich. Zur Ausführung versetzt man die 
Salzlösung mit Ammonchlorid (2 Mol. auf 1 Fe), 
dampft ein, nimmt mit Wassor auf, setzt Amnion- 
formiat (2 bis 3 mal soviel wie theoretisch) hinzu, 
verdünnt, erhitzt, bis ein Niederschlag entsteht, 
und setzt tropfonwoise stark verdünntes Ammoniak 
zu, bis die Lösung nur noch Rehwach sauer 
reagiert. Man läßt absitzen, filtriert und wäscht 
mit heißer (0,1 bis 0,2%) Ammonformiatlösung aus. 
Der Niederschlag wird verascht und geglüht. 
Verfasser gibt zahlreiche Beleganalysen. ** 

Aenderung des elektrischen Widerstandes 
von Stahlsorten außerhalb der Umwand- 
lungsgebiete. 

Diese von F. Fo u r n o 1 *** durchgeführten Unter- 
such ungen erst rocken sich auf das Gebiet unter 
600" und übor900^ Unterhalb (500° ordnen sich die 
Widorstandskurven nicht einfach nach dem Ge- 
halte an fremden Elementen ein; multipliziert 
man aber den Gehalt an fremden Elementen mit 
ihrem Atomgnwicht. so entsprochen auch die 
Summen X dieser Produkte den Widorstands- 
kurven. Der elektrische Widerstand wächst linear 
mit der Temperatur; von einer bestimmten Tem- 
peratur an, die von der Zusammensetzung ab- 
hängt, steigt die Kuno stärker und wird para- 



• „Z. f. anal. Chem." 15)06 B. 4-5 S. 181. 
„Z. f. anal. Chem.' UltXj B. 45 S. 180. 
„CompL rend.« 1906 B. 143 S. 287. 



bolisoh. Diese Grenztemperatur ist um so nie- 
driger, je größer die Summe £ ist; sie entspricht 
wahrscheinlich der beginnenden Bildung von 
ß-Eisen. Ueber 900° wächst der Widerstand streng 
linear mit der Temperatur. Der Teraporatur- 
koefüzient ist viel kleiner als unter 600 9 , er 
scheint mit dem 2 -Werte zuzunehmen. 

Bestimmung der flüchtigen Bestandteile 
und des Heizwertes von Kohlen. 

Goutal hat zur Ermittlung des Heizwertes 
von Kohlen eine Formel vorgeschlagen, • in wel- 
cher nur die Ergebnisse dor gebräuchlichen 
Kohlenuntersuchung (Asche, Wasser, Verkokung) 
verwendet werden. Der Heizwert ist danach 
= 82 C + a . V. Hierbei ist C der Kokskohlenstoff 
(fixer KohlonstorT), V die flüchtigen Bestandteile 
und a ein veränderlicher Faktor, welcher ab- 
hängig ist von den flüchtigen Bestandteilen V des 
reinen (wasser- und aschefreien) Brennstoffes. 
Für Brennstoffe mit weniger als 40 o/„ flüchtigen 
Bestandteilen V betragen die a-Werte: 
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Man bestimmt den Wassergehalt in 2 g durch 
Trocknen bei 115°; dio flüchtigen Bestandteile 
bestimmt man durch rasches Erhitzen von 5 g 
in einem 30 cem fassenden Tiegel. Nachdem die 
Flamme der leuchtenden flüchtigen Bestandteile 
verschwunden, soll die Erhitzung noch 3 Minuten 
fortgesetzt werden. Die Asche wird in 2g Kohle 
bestimmt. Beispiel: Fixer Kohlenstoff 86,70 <\o 
(0), flüchtige Bestandteile 10,05 <fo (V), Asche 
1,45 <fo, Wassor 1,80 °/o. Dio flüchtigen Bestand- 
teile V der reinen Kohlensubstanz berechnen sich 

V ._ V - 100 - KW" • "« _ H)1 
~ C + V ~ 80,70 + 10,05 _ 

Der a-Wort beträgt demnach 120 W.-E. Man 
erhält also den Heizwert der Kohle: 

82 . 86,7 + 125) . 10,05 ^ 840« W.-E. 

Im Kalorimeter wurden gefunden 8404 W.-K. 
Dio Abweichung boträgt meist kaum 1 °/», Fehler 
lil>or2t>o treten nur bei Anthraziten odor Ligniten 
auf. Die Goutalscho Formol ist die einzige, welche 
mit den Resultaten der gewöhnlichen Analyse 
der Kohle Heizwerte zu borochnen gestattet. 



• .Journal f. Gasbeleuchtung* 1905, 48, 1007. 
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Die Zuverlässigkeit der Heizwert- 
berechnung aus den Analysen der Brenn- 
stoffe. 

Es ist bekannt, daß boi der Heizwertberech- 
'>ii ri.tr an» der Elomontaranalyse keine absolut ge- 
nauen Zahlen erhalten werden. 0. Mohr* setzt 
die Fehlorquellen nochmals auseinander. Beson- 
dere Unsicherheit bringt der Schwefel in die 
analytischen Daten. Der Sulfatschwefel bleibt 
bei der Asche oder entweicht auch als SO«. Aus 
FeS» bildet sich Fe»Oj oder Fe»Oi, der Asohen- 

• „Woohenschr. f. Brauerei' 1908, 23, 76. 



wert füllt- demnach zu hoch, der Sauerstoffstiok- 
stoffwert, aus der Differenz berechnet, zu niedrig 
aus. Bei Gngonwart von Karbonaten füllt die 
Kohlensäurebestimmung nicht richtig aus, boi 
Gegenwart von Wasser, welches, wie in gips- 
haltigen Kohlen, bei 106° nooh nicht entweicht, 
auch die Wasserstoff bestimmung. Aus diesen 
Gründen braucht auch das Rosultat nach dor 
Verbandsformel nicht immer ganz zutreffend zu 
sein. Ebenso kann die Berechnung des Heiz- 
wertes aus Wasser- und Aschengehalt nach dor 
Gmelinschen Formel zu Täuschungen AnlaU 
geben. Maßgebend ist nur der in der Bombe 
direkt bestimmte sog. korrigierte Heiz wort. 



Neueres amerikanisches Universalwalzwerk.* 



DieCamliria Steel Company, Johnatown, Pa., 
netzt eben ein von Julian Kennedyin Pittsburg 
entworfenem und von der Garrison Foundry Com- 
pany in Pittsburg gebautes Universal walzwerk in 



I 



Betrieb, das wegen einiger Neuerungen bemerkens- 
wert ist. Dieselben erstrecken sich besonders auf die 
Lagerung, die Einstellung und don Antrieb der senk- 
rechten Walten und deren leichten Ausbau. Ebenso 
hat Bich Kennedy die bei diesem Walzwerko aus- 
geführte Form des KammwalzgerQstes patentieren 

* „Iron Age" 1907, 3. Januar. 



lassen. Abbildung 1 gibt ein Bild des Walzwerkes 
mit KammwalzgerQst, wahrend Abbild. 2 und 2 a Grund- 
riß und Aufriß, Abbild. 3 eine Seitenansicht des Walz- 
gerüstes mit den hauptsächlichen Abmessungen zeigen. 



Die horizontalen Walzen haben einen Durchmesser 
von 610 mm und eine Zapfenstflrke von 457 mm, die 
Vertikalwalzet) einen solchen von 349 min bei 203 mm 
Zapfendnrchmesser. Ks können Platten in den üb- 
lichen Starken von 203 bis 711 mm (nach Zeichnung 
nur 641 mm) Breite gewalzt werden bei einer Lange 
von etwa 46 m. Mit Ausnahme der Grundplatten 
und des Kammwalzatanders Bind ziemlich alle Teile 
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des Walzwerkes nu» Stahlguß 
stiicken hergestellt. Die Kamm 
die sehr stark konstruiert sind, 
Abbildung 4 gibt im Schnitt 
Anordnung der Vertikal« nl/en. 
Walzen ruht in einem leicht 



bezw. auB Schmiedo- 
walzen und Zahnrader, 
haben gefräste Zähne, 
die Einzelheiten der 
Jede der senkrechten 
zn entfornenden Ge- 



Abbildung 2 und 2 a. 

Grundriß und Aufriß des Universal- 
walzwerks. 



hSuse a, welches in seinem Hauptteil einen halbkreia- 
förmigen Querschnitt hat, während der obere und 
untere Teil als Lager für die Laufzapfen der Verti- 
kalwalzcn ausgebildet sind. Am oberen Teile de» 
ÜehäuMett sind kräftig«» Augen b angugossen, durch 
welche eine Welle geführt wird zur Aufhängung der 
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beiden senkrechten Walzen, die ihrerseits in Ligern 
ruht, die an den Wahenständern befestigt sind (siehe 
Abbild. I). Die Gehäuse a sind in ihrem untersten 
Kude gegabelt und ruhen in dieser Gabelung auf 
einem rechteckigen Querstflok, welches in der Längs- 
achse durchbohrt ist, zur Aufnahme der Achse c der 
AnstcllTorriehtnng der senkrechten Walzen. Zum 
Schutze des rechteckigen Querstückee gegen Walz- 




ainter usw. ist die Anbringung eines gebogenen Bleches 
Torgesehen, das auf Vorsprangen am unteren Ende 
des Gehäuses a befestigt wird. Di« Achse c ist in 
dem Querstack gelagert und tragt an jedem Ende 
ein Zahnrad d, welches auf je ein Zahnrad e arboitot. 
Dieses in seiner Durchbohrung mit Muttergewinde 
versehene Zahnrad, motorisch angetrieben, betätigt 
die Anstelischraube f fOr den unteren Teil des Ge- 
häuses der Yertikalwalzen. Die Zahnräder g und h 
übertra^ren die Bewegung der Räder e auf ein ent- 
sprechendes oberes Zahnrad i, das seinerseits in 
gleicher Weise die Anstellschraube k des oberen Teiles 
dea Gehäuses der Vertikalwalzen betätigt. Kin Zy- 
linder 1, beweglich zwischen einem äußeren Gehäuse 



festen Ring, der die Stange m um- 
gibt, hält das senkrechte Gehäuse a gegen die An- 
stellschrauben f und k fest. Das hammerkopfartige 
Ende n der Stange m ruht in eiuer Aussparung des 




Abbildung 4. Anordnung der Lagerung 
der Yertikalwalzen. 




Abbildung 6. 
^Anordnung nach Entfernung der 



Gehäuses a, die so ausgebildet ist, daß die 8tange tu 
nach leichtem Anheben des Gehäuses herausgezogen 
und das Gohäuse selbst entfernt worden kann. Die 
obere Durchbohrung von a ist groß genug, um die 
Yortikalwalze leicht herausziehen zu können, wenn 
die darUbor befindlichen Lagerböcke entfernt sind. 

Der Antrieb der Vertikalwalzen zeigt (siehe Ab- 
bildung 1) die bekannte Anordnung. Das die Vertikal- 
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walze antreibende konische Zahnrad hat eine ver- 
stärkte Nabe mit einem ringförmigen Ansatz, der in 
einem geschlossenen Gehäuse ruht. Die Anordnung 
der Lager in diesem Gehäuse ist besonders durch- 
konstruiert, nnd die Bolzen, die den oberen und 
unteren Teil des Gehäuses zusammenhalten, sind stark 
genug, um das Gewicht der Vertikalwalze und ihros 
GehAuseB zu tragen. 

Der Ausbau der Vertikalw.ilzen ist leicht zu be- 
werkstelligen durch Abkuppeln und Anhoben der An- 
triebswelle mit einem Kran, wodurch gleichzeitig dio 
Gohausu der Vertikalwalzen mit diesen selbst heraus- 
gehoben werden. Wird das Universalwalzwcrk auf 
diese WeiBc in ein gewöhnliches Duogorttst umgebaut, 



so wird Ober den quadratischen Teil der Welle o 
(Abbildung 6) der als Lager ausgebildete Fuß des 
Auflagers für die Fuhrung r gelegt. Diese hat her- 
vorstehende Kippen s, in denen das Walzgut geführt 
wird. Um bei dem ersten Stich das Erfassen de« 
noch kurzen Blockes durch die Walzen zu erleichtern, 
ist vor dem Kollgang noch eine Hilfsrolle t vor- 
gesehen. Dio Zapfen dieser Rolle sind mit Ringen a 
umgeben, die in entsprechende Einschnitte t eingreifen, 
denen durch das Kohr w Wasser zugeleitet wird, das 
durch Rohr x abfließt. Die Zwischenteilung y sichert 
den Umlauf des Wassers durch den kammerartigen 
Kaum. Die Rohre z führen Oel zu. ^ 



Eine Sandschleuder - Formmaschine. 



Eine eigenartige Formmaschine, welche den 
Sand mit Hilfe der Schwerkraft festpreßt, 
statt wie sonst durch mechanisches oder pneumati- 
sches Stampfen, haut dio Mi tcholl-l'arks Mfg. 




Company zu SU Louis, Mo.* Diese Maschine be- 
steht, wie die Abbild. 1 zeigt, im wesentlichen aus 
einem Kocherwork mit zu Mitnehmern ausgebilde- 
ten Kimern und einom schwingend aufgehängten 
Formtisch. Unterhalb dieses 
Tischos befindet sich (ver- 
gleiche Abbild. 2) unter der 
Gießeroisohle ein mit einem 
Schüttelsieb a bedeckter 
Trichter b, in welchen der 
Formsand, der am zweck- 
dienlichsten zu beiden Seiten 
der Maschine in Haufen auf- 
gostapelt wird (vergl. Ab- 
bildung 1), geworfen wird. 
Durch die Walze c wird 
er sodann den Kimern d 
des Becherwerkes zugeführt. 
Auf dem Wege nach oben 
treffen die Kimer bei e auf 
dio Preßvorrichtung fUr den 
Sand. Dieser klapponart ige 
Stampfer wird stets von 
einem Kimer ein StUck in 
die Höhe mitgenommen, um 
dunn auf den nachfolgenden 
Kimer herunterzufallen und 
dadurch ein Verdichten dos 
Formsandes zu bewirken. 
Dio Dichte be/.w. Festigkeit 
des Sandes läßt sich durch 
Krliöbung oder Verminde- 
rung des Gewichtes dos 
Stampfers regeln. Heim 
Wondon der Kimer an der 
höchsten Stolle des Becher- 
werkes wird der Sand nls 
eine feste, klumpenfo'rmige 



Abbildung I. Sandschleuder- Formmaschine. 



• Nach .The Iron Age* 
1907 10. Januar und »The 
Iron Trude Review" 1907 
17. Januar. 
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Masse au* einer Höhe von 3'/. bis 4 m auf «Ion 
Foriiitisch geschleudert. Wie bereits erwähnt, 
ruht dieser" in einer Schwinge, welche an dem 
auch das Becherwerk tragenden Gohälko mittels 
Kette aufgehängt ist. 

Der (iang beim Einformon eines Modells ist 
folgender: Das Modollbrett, auf dem die untere 




Abbildung 2. 

Hälfte des einzuformonden Gegenstandes an- 
gebracht ist, wird auf dein Formtisch befestigt, 
darüber wird der Formkasten gesetzt.und dann das 
Becherwerk in (lang gebracht. Durch Vor- und 
Htickwärtsbewogon der Schwinge läßt es sich 
ermöglichen, don herabstürzenden Sand gleich- 
mäßig in dem Kasten zu verteilen. Da in der 
Minute über 50 Sandklumpen herabgeschleudert 



werden, wird selbst ein großer Kasten in sehr 
kurzer Zeit aufgestampft. Ist der Kasten mit 
Sand gefüllt, so wird das Becherwerk stillgesetzt 
und mittels eines Abstreichers f (siehe Abbild. 2) 
der überschüssige Sand entfernt. Der Kasten 
wird nun mit einer Leiste g befestigt und sodann 
gewendet, worauf Kasten nebst Schwinge an dor 
Kette auf die Auflegoschienen h herabgelassen 
wird. Durch Kmporziehen der Schwinge wird 
gleichzeitig das Modell ausgehoben (siehe Abbild. 3). 

Das Eiuformen des Oberkastens geschieht 
nach Auswechslung der Modellplatto in derselben 
Weiso wie beim Unterteil. Zur Beförderung der 
fertigen Oberkasten sind besondere Tragbügel 
vorgesehen, welche das Drehen der an dem 




Abbildung 8. Au.heb<>n de« Modell«». 

Kran hängenden Kasten ermöglichen und das 
Zusammensetzen erleichtern. Dieselben sind in 
Abbildung 1 dargestellt. Die Formmaschinon 
werden zweckmäßig in dor Mitte eines Raumes 
aufgestellt, der groß genug ist, um dio ganze 
Tagesleistung aufnehmen zu können. Zu beiden 
Seiten der Maschine wird je ein Drehkran an- 
geordnet, der dio fortigon Kasten abnimmt und 
in Reiben aufstellt. 

Für gewöhnlich genügen ein gelernter Former 
und zwei Tagelöhner zur Bedienung der Maschine. 
Die beiden letzteren haben don Sand in den 
Trichter zu schaufeln, bringen die leeren Form- 
kasten herbei undschaffen die fertigen Formen fort. 

Gebaut wird die Maschine in verschiedenen 
Größen, für Küsten von 0,55 X 0,7G m bis zu 
solchen von 1,20 ;< 1,00 m, woboi jedoch im all- 
gemeinen die Höhe von 45 cm nicht überschritten 
werden soll. C. G. 



Mitteilungen aus der Gießereipraxis. 



Ein neuer Formkasten. 

Die Nachteile der Abachlagformkasten sind wohl- 
indein häufig, wonn da» Fisen durchgeht, 
nicht allein die ganze Form verloren i»t, sondern 
auch das Fonnbrett verbrennen kann. Die Mac l'hail 
Flask and Machine Co., Chicago, JH., hat nun einen 



Formkasten eingeführt, der diene Nachteile be- 
heben soll und der in beifolgenden Abbild. 1 Iiis 3 dar- 
gestellt ist.* Oer Kasten int vollständig ans Stahlblech 
angefertigt. Die Wände des Ober- und Unterkastens 
sind gUichiiiüBig gegen das Formbrett zu geneigt. 

* Nach „The Iron Trade Review" 1906, 6. Dezbr. 
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Abbildung 



Abbildung I 

Um den Saud im Oberteil während de« Wenden« zu 
halten, .find nahe der Teillinie der Kasten eine An- 
zahl Nasen vorgesehen, welche durch eine Feder 
betätigt werden (». Abbild. Ii. Nach Fertigstellung 
der Forin und Zusammensetzung des Kastens wird 
diese Feder etwas niedergedrückt, wodurch der 
Handblock frei wird, und sodann der Kasten ab- 
gehoben, was infolge seiner konischeu Gestalt un- 
schwer geschehen kann. Um wAhreud des Hieben« 

dem Sandblock einen festen Halt zu geben, wird er läßt, sollen für I2. r » auf einer Maschine taglich l her- 
dureb einen passenden Mantel aus Stahlblech zustellende Formen bezw. zum Abgießen derselben 
(8. Abbild. 8) umschlossen. Da auch der Mantel ein Kasten von der beschriebenen Art nebst sechs 
sich leicht von einer Sandform zur andern befördern Mänteln genügen. C. O 




Abbildung i. 



Bericht über in- und ausländische Patente. 



Patentanmeldungen, 
welche von dem angegebenen Tage an während 
zweier Monate zur Einsichtnahme für jedermann 
im Kaiserlichen Patentamt in Berlin ausliegen. 

24. Januar 190". Kl. 18a, B 42344. Vorrichtung 
au (Jichtverschlüssen für Hochöfen oder dergleichen 
/.um gleichmäßigen Verteilen des Gichtgute«. David 
Baker, Philadelphia; Vertr.: C. U. Osell, Pat.-Anw. 
Berlin SW. ei. 

Kl. 19a, M 29685. Schieneustoßverbindung mit 
Kopflascheu nach Patent 176 021 ; Zua. z. Pat. 1 TG 021 . 
Franz Melaun, Charlotten bürg, HardenbergBtr. 9 a. 

Kl. 24 a, N 8328. Rostfeuerung mit Verdampfung 
von Wasser; Zua. t. Pat. 126 980. F. 0. Nehse, 
Düsseldorf, Duisburgerstr. 63. 

KL 24a, H 8638. Kostfeuerung mit Verdampfung 
von Wasser und Einleitung de« Dampfes in die 
Feuerung. F. (J. Nehae, Düsseldorf, Duisburgerstr. 63. 

Kl. 24 e, S 22 290. Generatoranlage für Schmolz- 
öfen, bei der ein Teil der kohlensäurehaltigen Ofon- 
abgase in die Generatoren eingeführt wird. Alexander 
Simonet, Wien; Vertr.: Dr. Wilhelm Buddeus, München, 
Nymphenburgeratr. 38. 

EL 24 b, T 11168. Beschickungsmulde mit ab- 
nehmbarem Stiel für Oefeu. Claronce L Taylor. 
Alliance, V. St. A.; Vertr.: C. Schmidtlein, Pat.-Anw., 
Berlin SW. 11. 

Für diese Anmeldung ist bei der Prüfung gemäß 

„ , 20. 3. 8B 

dem Unionsvertrage vom ^ ^ die "Priorität aul 

Gruud der Anmeldung in den Vereinigten Staaten 
von Amerika vom 20. 4. 05 anerkannt. 



KL 27a, K 33 028. nebläse; Zus. z. Pat. 157 705. 
Kühl & Klatt, Berlin. 

Kl. 31b, F. 11971. Zahnräderform maschine mit 
einem sich mit dem ModeUarm drehenden und durch 
dessen Drehung bewegtan Zeigerwerk. Eisenhütte 
Heerdt F. Hasenkamp & Cie., Heerdt, Reg. -Bez. 
Düsseldorf. 

Kl. 31 b, L 22 165. Formmaschine zur HersteUang 
von Teilen der Mantelform für Kundkörper, wie 
Riemenscheiben, Seilscheiben, Zahnkränzen. Ferdinand 
l.aißle, Tangerhütt« bei Magdeburg. 

Kl. 31c, F 22 205. Verfahren zum Reinigen von 
Gußstücken durch Säure. Dr. Hugo Fürth, Barlin, 
Katbenowerstr. 64. 

Deutsche Reichspatente. 

Kl. ,7a, Nr. 172401, 

vom 11. September 1904. 
Ernst Langheinrich 
in Kalk bei Köln. 
Walzenst&nder. 

Um die oben ofTeneu 
Walzenständer gegen Hrucb 
zu eichern, sind sie an 
ihrem oberen Ende durch 
einen seitlichen Bogel b, 
welcher außerhalb de« von 
don Walzen w beim Ein- 
legen und Herausnehmen 
durchlaufenen Weges liegt, 
verbunden. Der Bügel kann 
mit den Ständerschenkeln 
ein Stück bilden oder aonst- 
wie damit verbunden sein. 
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Kl. 81 o, Nr. 172884, vom 17. November 1903. 
Wilhelm Schflrmann in Düsseldorf. Füllvor- 
richtung für umlaufende Gieß tische. 

Die zu fallenden Formen d befinden sich auf 
einem alt endloses Transportband autgebildeten Qieß- 
tiech b and werden 
durch dessen Be- 
wegung unter der 
Gießpfanne a~vor- 
beigefahrt. "Letz- 
tere ist mittels Zap- 
fen c in «wei [Zahn- 
Stengen e gelagert, 
die sich in «wei 'zu 
beiden 8eiten des 
Tisches b 'aufge- 
stellten hohlen Säu- 
len f führen und 
durch das ( Vor- 
gelege g gehoben 




köuuen, um die Giettpfanne o gegen die zu füllenden 
Formen einzustellen. Ein zweites Vorgelege h dient 
mr Kippung der Pfanne. Außerdem besitzt sie noch 
verschließbare Bodenöffnungen und unter diesen die 
Trichter », durch welche das Metall ohne Verlust in 
die Formen geleitet wird. 



schließenden Trichter e aufsetzt und diesen bei weiterem 
Nachlassen nach unten drückt. Das Gefäß f hält sich 
hierbei in Lage durch seinen Rand k, mit dem es 
sich in die Wasserri'nne b einlegt. Der zweiteilige 
Deckel m n des Gefäßes schließt sich bei dessen Auf- 
sitzen, indem seine Gegengewichte o und /», welche 
ihu für gewöhnlich geöffnet halten , auf Anschläge <j 
und r stoßen und den eingebogeneu Deckelraud / in 
die Wasserrinne * eintauchen, wodurch ein gasdichter 
Abschluß der Giehtöffnung erzielt wird. 

Kl. 81c, Nr. 172103, vom 8. September 1905. 
Hermann Koehler in Bockum bei Krefeld. 
Verfahren zum Trocknen von Gußformen. 

Erfinder schlagt vor, das Trocknen der Gußformen 
durch gereinigtes und unter Druck gesetztes Gichtgas 
allein oder gemischt mit anderen Gasen zu bewirken. 
Das Gas wird durch Rohre, welche mit einor Kappe 
aus einfachem oder doppeltem Drahtsieb oder der- 
gleichen verscheu sind, zugeführt und in- oder außer- 
halb der Gußformen aus diesen Brennern austretend 
unter Zutritt äußerer Luft verbrannt. 

Kl. 7 a, Nr. 172 400, 

vom 19. Juni 1904. Otto 
Heer in Düsseldorf. 
Speisevorrichtung für Pil- 
gerschrittwalzwerke für 
Rohre und andere Hohl- 
körper mit feststehendem 
Walzengestell. 

Der Vorschub des Werk- 
stückes a um das Stück, 
welches nach jedem Walzen- 
angriff zur Auswalzung kommen soll, erfolgt durch 
Drehung des mit Gewinde versehenen Dornes m in 
einer an der Drehung gehinderten Mutter l in der Weise, 
daß eine gezahnte Trommel p bei ihrer nur wahrend 
der Vorbewegung des Werkstückes a 



— i. . 



Kl. 49f, Nr. 172748, vom 30. Juni 
1904. Gottlieb Hammesfehr in 
Solingen-Foche. Verfahren zur Er- 
zeugung dichter und spannungsfreier 
StahllilScke bezu>. Stahlstangen. 

Die Blöcke werden nach deu punk- 
tierten Linien in beliebig viele Teilstücke 
zerlegt und diese für sich auf allen Seiten 
durch Himmern oder dergl. vordichtet, 
wodurch die meist in der Mitte gelegenen fehlerharten 
Stellen verschwinden. Die Teilstücke werden dann zur 
Beseitigung von schädlichen Spannungen ausgeglüht. 

Kl. 18a, Nr. 172908, vom 20. Januar 1905. 
Emst Osten in Rombach. Durch das Förder- 
«efäe oebitdeter doppelter Gichtversehluß. 





Das das Gichtgut enthaltende Fördergefäß f wird 
iur Vermeidung großer Sturzhöhen nicht auf die Gicht- 
öffnung aufgesetzt, sondern in diese eingesenkt, wobei 
•ich sein Trichterboden g auf einen die Gicht ab- 



Drehung ein auf ihr längsgleitendes Zahnrad n zur 
Drehung bringt. Letzteres schraubt den Tragdorn m 
aus seiner Mutter / heraus. Die absatzweise Drehung 
der Trommel p wird durch ein Schaltwerk u v von der 
Welle r hervorgerufen, während das Zurückschrauben 
der Dornstange »i in ihre Anfangsstellung ein beson- 
derer Motor q bewirkt. 

Kl. 4»f, Nr. 171 606, 

18. Dezember 1904. 
A. Schwarze in 

Dortmund. Richtma- 
schine mit einer Gruppe 
von UnterroUen u. einer 
zugehörigen Gruppe von 
Oberrollen. 

Die Seitenstander, in 
denen die Achsen der 
. ■ ... ...-s- Richtwalzen gelagert 

sind, sind in wagerechter 

rZ. _ ■ Ebene geteilt, und der 

obere Ständerteil g ist 
auf dem unteren aufklappbar gelagert. Er schwingt 
um den Bolzen k und wird durch die Dmleg- 
schraube / in Stellung gehalten. 

Die Einrichtung soll ein bequemes 
der mittleren Unterwalze ermöglichen. 
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Amerikanische Patente. 

Nr. 802692. Richard Stevons in Munhall. 
Pa. Gieß- und Schlacken wagen. 

Die Gießpfanne a ruht mittels der Drohzapfen 6, 
auf die Zahnräder c aufgekeilt sind, auf im Wagen- 
rahmen d fcstgelagcrtcn Zahnstangen e. In einem 
feststehenden Zylinder f kann durch Druckluft oder 
dorgl. ein Kolben g bewegt werden, dessen Kolben- 
stange A oin Querbaupt trägt, das mit zwei Buchsen 

auf rohrförmigen 



Führungen k glei- 
tet. In dem Quer- 
baupt int bei m eine 
Zahnstange l dreh- 
bar gelagert, die 
mit dem einen 
Zahnrad c in Ein- 
griff steht, durch 
Handhebel n 




ters o aber aus- 
geschaltet worden 
kann. Durch Zu- 
führung von Druck- 
mittel auf die rechte Seite des Kolben« g wird die 
Gießpfanne a nach links verschoben und gleichzeitig 
gekippt, bis sie am Wagenrahmen d eine Anlage 
findet. Um die Gießpfanne nach rechts kippen su 
wird die Zahnstange I mittels des Hebels n 



ausgehoben, der Kolben an das andere Ende des 
Zylinders gefahren und dann dio Zahnstange wieder 
eingeschaltet. Eine drehbare, mit Nasen versehene 
Stange q dient zur Verriegelung der Uießpfanne in 
beiden Endstellungen des Kolbens. 

Nr. 801458. C'trmi Glover in Newcaatlc, Pa. 
Kupolofen. 

Die Vorrichtung Boll beim Abstich des Eisens 
oino Zeitersparnis bewirken. An die Abstichöffnung b 
des Kupolofens a schließt sich eine Rinne c, die das 
Metall in ein auf Zapfen f drohbar gelagerte« Gefäß d 
fahrt. Dieses OefAß ist mit feuerfestem Material aus- 
gekleidet und besitzt eine AuBgußrinne r, die ein 
Stück aber dem Gefäßboden angeordnet ist, so daß 
beim Ausgießen des Metalls eine bestimmte Menge 
in dem Gefäß zurückbleibt und als Gegengewicht für 
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die Ausgußrinne e dient. Die Zapfen f sind in einem 
Gestell g angeordnet, das auf Kugeln um einen Mittel- 
zapfen drehbar gelagert ist und einen Anschlag h be- 
sitzt, der der Ausgußrinne in der Gießstellung als 
Stützpunkt dient. Von Hand zn bedienende Doppel- 
hebel ermöglichen daa Kippen des SammclgefaßeH rf. 
Der Vorteil der Vorrichtung besteht darin, daß man, 
ohne den Abstich des Metalls zu unterbrechen, mehrere 
Formen oder dergl. füllen kann, da während des 
Hncbkippons und Sehwenkens des SammelgefäBes 
dieses den l ebernchuß an auslaufendemv-Metall auf- 
nimmt. An die Si'hlaekenabzugHoffnung i ist 



k drehbare Rinne / angeschlossen, die die Schlacken 
einem untor Flur angeordneten Sammelgefäß m zu- 
führt. Sobald Eisen aus dem Schlackenlach abtließen 
sollte, kann die Rinne gedreht und das Eisen in ein 
besondere« Gefäß geleitet werden. 

Nr. 707221. Frank L. Price und William 
L. Price in Philadelphia, Pa. Waise mit 
»chnrckenfiirmig verlaufenden Kalibern. 

Die Walze ist ins- 
besondere für die 
Herstellung von 
Weichenzungen be- 
stimmt, weshalb 
ihre schneckenför- 
mig verlaufet 
Kalibor »ich 
einem Ende 
andern verjüngen. 
Am Ende einea 
jeden Kaliber« iat 
eine Abschnetde- 
vorrichtung i vor- 
gesehen, die au« zwei Schneiden oder Becken beKtebt, 
die daa dünne Ende der fertigen Zunge abschneiden. 
Daa andere Ende des Kalibers wird durch einen vollen 
Teil der Walze ab 




Nr. 808284. John Hartmann in Philadelphia. 
Winderhitzer. 

Bei den Winderhitzern bekannter Ausführung, 
bei denen die heißen Gaso bozw. die Luft erst durch 
die eine Hälfte des Erhitzers in die Höbe, in der 
zweiten heruntergeführt werden, besteht der Nachteil, 
daß der Verbrennungsraum für die Gase sehr hoch 
gemacht werden muß, damit nicht das über diesem 
befindliche Mauerwerk des Wäriiiespeichers geschmolzen 
wird. Gemäß der Erfindung wird auf die Weise 
Raum für den Wärmespeichor gewonnen, daß der 
eigentliche Verbrennungsrauni b außerhalb dos Er- 




hitzers angeordnet wird. Die aus dem Verbrennung*- 
rnurn durch mehrere Kanäle c übertretenden (läse 
erfahren dann zunächst im Räume a durch Expansion 
eine Temperaturerniedrigung, so daß sie auch das 
weit herabreiebende Mauerwerk d nicht angreifen 
können. Die Gase treten bei e in den Verbrennung«- 
räum g oin, die Luft bei f, die Verbrennungsprodukte 
gehen durch die Oeffnungen g in den Schornstein. 
Der zu erhitzende Wind tritt nach Umschaltung 
sämtlicher Absperrschiober bei A oin und verläßt den 
Erhitzer bei i. Wesentlich ist, daß zwischen die Ver- 
breniiungskainmer b und den Erhitzer keine Abeperr- 
organe eingeschaltet sind, und daß die Verbindung 
beider durch mehrere, eine gute Vermengung der Ver- 
brennungsgase bewirkende Kanäle c 
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Statistisches. 

Großbritanniens Eisen-Einfuhr und -Ausfuhr. 



Klofuhr 



JlBIII 


190» 
ton» 


100« 
ton» 


1005 
ton. 


190« 
ton. 


2 6*4 


1 047 


14 579 


14 061 


9 899 


14 127 


90 700 


175 915 


u 1 U 


*>19 


50« 


770 


368 




50 


70 


66 


lud 


18 


161 




519 


768 


325 


13 637 


7 965 


10 301 


13 318 




1 160 

1 1 IUI 


1 3 922 


21 317 






3 846 


3 634 






4 614 


4 751 






219 


2 242 


16 HM« 


7 536 


8 834 


9 028 




1 777 


85 S46 


30 225 






5 617 


6 578 


IVB 




1 300 


2 149 




1 18 


1 103 


2 587 






7 858 


4 089 


7 914 


2 847 


13 174 


28 946 


2 531 


1 106 


5 436 


4 954 






46 261 


41 761 






3 927 


7 143 






29 0C3 


36 872 








27 


5 852 


5515 


3810 


4 431 






3 892 


3 942 


5 031 


2 025 






3 704 


3 568 






1 093 


771 


2 653 


2 394 


502 


507 


1 874 


2 234 


1 272 


1 380 


3 398 


4 625 


1 257 


1 447 


11 000 


10 350 






15 863 


17 «10 






2 342 


2 723 






1 689 


1 515 


2 770 


2 398 


5 528 


6 664 



Roheisen 

Eisenguß 

SUhlguß 

Schmiedestücke 

8tahlschtniedostücko 

Schweißoiaen (Stab-, Winkel-, Profil-) 

Stahlatäbe, Winkel und Profile 

Gußeisen, nicht bes. genannt 

Schmiedeigen, nicht beB. genannt 

Rohblöcke, vorgowalzto Blöcke, Knüppel .... 

Träger 

Schienen 

Schienenstühle und Schwollon 

Radatze 

Radreifen, Achsen 

Sonstiges Eisenbahnmaterial, nicht bes. genannt 

Bleche, nicht unter '/« Zoll 

Desgleichen unter '/» Zoll 

Verzinkte usw. Bleche ... 

Schwarzbleche zum Verzinnen 

Verzinnte Bleche 

Panzerplatten . 

Draht (einschließlich Telegraphen- u. Telephondraut) 

Drahtfabrikate 

Walzdraht 

Drahtstifte 

Nagel, Holzschrauben, Nieten 

Schrauben und Muttern 

Bandeisen und RöhrenBtreifen 

Röhren und Röhrenverbindungen aus Schweißeisen 

1 Desgleichen aus Gußeisen 

Ketten, Anker, Kabel 

Bettstellen 

Fabrikate von EiBen und Stahl, nicht bos. genannt 

Insgesamt Eisen- ond Stahlwaren 

Im Werte von £ 



153 003 


80 639 


351 511 


467 411 


952 531 


008 681 


3 113 049 


3 982 854 



Berichte über Versammlungen aus Fachvereinen. 



Südwestdeutsch - Luxemburgische 
Eisenhütte. 

fRcnluO tob Mte 2««.) 

Direktor A r n t z e n - Mülheim (Ruhr): Ein Staub- 
gehalt von 0,05 g, wio ihn Hr. Selige angibt, 
wird, glaube ich, doch das zulässige Maximum sein, 
und dürfte bei diesem Staubgehalt eine Reinigung 
der Maschine in recht kurzen Zwischenräumen un- 
bedingt zu empfehlen sein. Ein Staubgehalt von 
0,02 g, wie Hr. Röchling anführt, macht doch 
noch wohl eine Reinigung nach 2 bis 3 Monaten — Tag- 
und Nachtbetrieb vorausgesetzt — nötig. 

Um den Einfluß der Hetriebsdauer und des Staub- 
gehaltes auf die Oasventile kennen zu lernen, sind 
auf der (ieorgsmarienhütte an Maschinen Nürn- 
berger Kauart in Zwischenräumen die Gasventile her- 
ausgenommen und durch Hrn. Ingenieur Zeising 



photographiert worden. Dio Abbildung (s. n. S.) zeigt 
das Aussehen eines derartigen Uasventiles nach 1239 Be- 
triebsstunden bei einem Staubgehalt von 0,03 g. Wio 
das Bild deutlich erkennen läßt, sind die Ver- 
schmutzungen noch nicht derart, daß die Maschine 
ohne Einbuße an Leistung nicht noch länger hätte 
betrieben werden können; dennoch ist anderer Teilo 
wegen eine längere Betriebsdauer als drei Monate 
— Tag- und Nachtbetrieb vorausgesetzt — selbst bei 
0,03 g Staubgehalt nicht zu empfehlen. 

Was nun die Stopfbüchsenfrage anbetrifft, 
so hat uns diese an mit Koksofengas gespeisten Ma- 
schinell Schwierigkeiten bereitet. Wir haben sie 
dadurch behoben, daß wir vor der Weißmetallpackung, 
wie sie an den Nürnberger Maschinen in Gebrauch 
ist, eine kleine nur 20 mm hohe Weichpackung 
legten. Dio ßeduuken, die wir anfänglich gegen die 
Anwendung einer derartigen Packung an dieser Stolle 
hegten, zeigten sich sehr bald als grundloB, indem die 
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2«2 8Uhl nnd Riten. 



Packung nach 1 4 ligigen Betrieb unTereehrt war nnd 
nicht hart geworden war. Betreffet der Kolben hat 
Hr. Selige schon ausgeführt, daß alle inwendigen 
Rippen wegen der damit verknöpften Oußspannungen 
tunlichst ganz zu vermeiden sind, Um die Ursache 
von Brfichen an derartig konstruierten Kolben fest- 
zustellen, haben wir einen Kolben in üblicher Weise 
gießen, vorsichtig abkühlen und dann durchschneiden 
lassen. Dabei konnten wir feststellen, dali alle Kippen 
die Ansitze kleiner Risse zeigten, welche also lediglich 
nur durch die (inBspannungenbeim Abkühlen entstanden 
sein konnten; die Ursache des späteren Bruches im 
Betriebe war daher schon von vornherein vorbanden. 

Herrn. Röchling: Ich möchte die Frage 
stellen, ob es nicht möglich ist, bei Viertaktmaschinen 
durch Ausspülung die Rückstände zu entfernen, man 
müßte dann auf dasselbe Resultat kommen. Es ist 
dies vielleicht konstruktiv nicht so ganz einfach, wenn 
aber der Vorteil der Zweitaktmaschine darin liegen 
soll, so muH dieser Vorteil ohne weiteres bei der 
Viertaktmaschine erreicht werdeu. 

Ingenieur I) r a v> e - Schleifmühle - Saarbrücken : 
Hrn. Röchling gestatte ich mir zu erwidern, daß wir im- 
zurzeit lebhaft mit der Krage der Ausspülung bei 
Viertaktmaschinen beschäftigen. In Anlehnungen 




ausgedehnte Versuche ül*er die Ausbildung der Steue- 
rung werden wir das ArbeiUverfahren bei unseren 
Viertaktmaschinen so einrichten, daß die verbrannten 
(iaec ausgespült werden. Wir bezwecken durch das 
neue Verfahren mit Ausspülung außer anderem eine 
Erhöhung der Leistung und der Brennstoffausnutzung, 
also eine Verminderung der Anschaffung«- und Be- 
triebskosten. Zur Durchführung dieser Arbeitsweise 
sind Abweichungen von der erprobten Bauart der 
Maschinen nicht erforderlich; sie werden so gebaut, 
daß sio mit und ohne Ausspülung arbeiten können. 
Da bei dem geplanten Verfahren nur die Luft ver- 
dichtet zu werden braucht, schätzen wir den Kraft- 
hedarf der Luftpumpe s 2 bis .1 oj 0 der Maschinen- 
leistung, entsprechend den neuerdings für Zweitakt- 
maschinen erreichten Werten = 5 bis B 0 /° ^ r Euft 
und Gas zusammen. Für den Ausspfllvorgang selbst 
liegen die Verbältnisse beim Viertakt günstiger als 
beim Zweitakt. Ks ist somit kein Grand einzusehen, 
warum bei Viertaktmaschinen die Ausspülung — in 
möglichst einfacher Form — nicht ebensogut durch- 
führbar sein sollte, wie beim Zweitaktverfahren. 

An die Frage der Ausspülung sind wir urst heran- 
getreten, nachdem die Erfahrungen an ausgeführten 
Maschinen gezeigt haben, daß die jetzige Bauart den 
berechtigten Anforderungen der Praxis an Einfachheit 
und Betriebssicherheit entspricht und nachdem wir 
durch Untersuchungen an den Steuerungen laufender 
Maschinen Klarheit über die Vorgänge gewonnen 
hatten, die die Diagrammbildung und daher die 
Leistung und Brennstoffausnutzung beeinflussen. 



Die größten Schwierigkeiten bereiteten den Kon- 
strukteuren der Zwei- und Viertaktmaschinen die 
doppelwandigen Gußstücke. Am besten erläutere ich 
diese Schwierigkeiten und die zu ihrer Beseitigung 
angewandten Mittel an einem Beispiel, und zwar an 
den Kolben. Wir haben die Kolben von vornherein 
ohne Rippen ausgeführt. Einige dieser Kolben, und 
zwar solche größerer Maschinen, zeigten nach längerer 
Zeit Risae, und zwar dort, wo die Stirnwände mit der 
(inneren) Nabe zusammenstoßen. Wir stellten schließ- 
lich fest, daß die Brüche darauf zurückzuführen waren, 
daß bei dem einteiligen Kolben (lußspannungen vor- 
handen waren, und zwar in der Weise, daß die Nahe 
eine ziemlich große Zugbeanspruchung hatte. Um 
diese zu beseitigen, haben wir die Nabe durch- 
gestochen. Durch Einlegen eines Ringes in den Spalt 
der Nabe gelang es uns schließlich mit Hilfe blon- 
derer Vorrichtungen, die ■chidlicbe Zugspannung in 
Druckspannung zu verwandeln und damit die Uraarhe 
der Brüche zu beseitigen. 

Zu der Ausbildung der Stopfbüchsen bei Koka- 
ofengasmaschinen gestatte ich mir mitzuteilen, daß 
wir bei unserer ersten Ausführung, die aus dreiteiligen 
Gußeisenringen mit umgelegten Spiralfedern und 
Weichpackung bestand, sehr böse Erfahrungen ge- 
macht haben. Die Stopfbüchsen waren nach kurzer 
Betriebszeit faat vollständig zerstört und die Knihen- 
gtangen stark angegriffen. Wir haben daraufhin 
Stopfbüchsen mit gußeisernen Selbstspannern, deren 
Fugen möglichst verschlossen waren, und Weißmetall- 
ringen eingebaut. Trotz der beschädigten Stangen 
gingen die Packungen dicht und wurden zum ersten- 
mal neun Monate nach ihrer Inbetriebnahme nach- 
gesehen. 

Im Anschluß an die Ausführungen des Hrn. <>hor- 
ingenieur Barth Uber Füllungs- (Quantitäts-) und 
(ias- (Ijualitäts-) Regelung erlaube ich mir zu be- 
merken, daß es uns hei Koksofengasmnsehinen nicht 
gelungen ist, einen ordnungsgemäßen Gang der Ma- 
schine mit Füllungsregelung zu erzielen. Außer 
anderem traten bei allen Belastungen zahlreiehe 
Knaller auf, die sich oft so rasch folgten, daß Hie 
Maschinen in der Leistung stark nachließen. Alle 
Versuche, dnreh noch bessere Füllungsrogclung dieaen 
unhaltbaren Zuständen ein Ende zu bereiten, ver- 
schlimmerten nnr die Sache. Auf Grund bestimmter 
Beobachtungen entschlossen wir uns dann , die Fül- 
Inngsregelung in Gasregelung umzuändern, und von 
diesem Zeitpunkte ab arbeiten die Maschinen in jeder 
Weise zufriedenstellend. 

Zum Schlüsse gestatte ich mir ais'Konstrukteur, 
Hrn. Oberingenieur Selige für Beine lehrreichen Aus- 
führungen herzlichen Dank zu sagen. Wenn die im 
Betriebe stehenden Herren, die in erster Linie in der 
Lage sind, an ausgeführten Maschinen Erfahrungen 
zu sammeln, ans auch weitorhin mit so wertvollen 
Mitteilungen Aber Betriebsergebnisse und mit Rat- 
schlägen so wirksam unterstützen, wie es heute hier 
wieder geschehen ist, wird auch für die Folge die 
Vervollkommnung der Gasmaschinen rasche Fort- 
schritte machen. 

Oberingenieur H. Honte - Nürnberg: Ich möchte 
nochmals auf die von Hrn. Hermann Röchling an- 
geregte Frage der Ausspül u ng der Verbrennungsrück- 
ständo bei Viertaktmaschinen zurückkommen. Meine 
Firma, die Masehinenbangesellsrhaft Nürnberg, hat 
diesbezüglich Versuche angesteUt, doch bat dieselbe 
keine so günstigen Resultate erzielt, daß sie sich zur 
Anwendung des Spülverfahrens entschließen kann. 
Der erzielbare Gewinn ist auch bei Hochofengas- 
maschinen nicht sehr bedeutend, wie aus nachfolgender 
Betrachtung hervorgeht: Der Kompressionsrauin be- 
trägt bei derartigen Maschinen im ganzen nur wenig 
über 13 o/n und daher ist selbst unter der Voraus- 
setzung, daß man diesen ganzen Raum mit frischen 
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brennbaren Gasen ausfüllen kann, nur eine l.*»i«*u ii^k- 
ateigerung v °n L"i«»n *« erreichen. Praktisch ist 
jedoch die» nicht möglich, da bei vollständiger Aus- 
spülung zu viel Gasverluste entstehen würden. Außer- 
dem würdp man au dienern Zwecke die Viertakt- 
maachine mit lias- und Luftpumpe ausstatten müssen 
und sie dadurch den Hauptvortt IIa gegenüber der 
Zweitaktmaschine, nAmlich des Fehlens dieser Teile, 
berauben. Ea gibt noch ein andere* Mittel, die ver- 
brannten Gase ans dem Zylinderinnern herauszusaugen, 
und zwar besteht die« in der Nutzbarmachung der 
lebendigen Kraft der ausströmenden Auspuffgase. 
Meine Firma hat ein derartiges Patent erlangt, nach 
welchem die Oaae einer Zylindcrseite mittels einer 
düaonartigeu Ausströmungsöffnung die Gase der andern 
Zylinderseite heraussaugon. Es sind entsprechende 
Versuche auf den Rombacher Hüttenwerken von uns 
vorgenommen worden, doch hat sich dabei gezeigt, 
dali eine gute Wirkung nur bei ganz bestimmten Be- 
lastungen eintrat; bei sonstigen Belastungen war diese 
Wirkung nur teilweise Torhanden oder kehrte sieh 
bei noch anderen Belastungen direkt ins ((egonteil 
um. Daa Schlußergebnis war, daß wir von der Ver- 
folgung dieses Gedankens abgesehen haben, besonders 
da uns eine derartige Komplikation der Maschine im 
Verhältnis zu den geringen Resultaten nicht wünschens- 
wert erschien. 

Dann möchte ich mich noch gegen die Vorwürfe 
wenden, welche Hr. Sobmerse den Pleuelstangen mit 
Marinekopf macht. Unsere sämtlichen Großgas- 
■naachinen sind seit Jahren mit derartigen Köpfen 
ausgerüstet und wir haben etwa 180 derartige Stangen 
in Betrieb, ohne daß auch nur jemals die geringsten 
Schwierigkeiten aufgetreten wären. Mir ist nur ein 
einziger Fall bekannt, in dem eine Schraube infolge 
eines Schmiedefehlers schadhaft wurde und ersetzt 
werden mußte, doch ist auch hierbei weiter kein Ma- 
schinenteil verletzt worden, ich halte demnach die 
Marineköpfe für vollständig einwandfrei, jedoch selbst- 
verständlich nur unter der Voraussetzung, daß sie 
richtig durchkonstruiert sind. — 

Da auf die Anfrage des Vorsitzenden hin sich 
niemand mehr zum Wort meldete, wurde die Versamm- 
lung geschlossen. 

Nach der Tagung fand ein gemeinschaftliche» 
Mittagsmahl statt, bei dem Generaldirektor Meier 
das Kaiserhoch auabrachte und Bürgermeister 8 o r 1 o 
die Gaste, donen sich noch inzwischen der Polizei- 
präsident Hr. Baumbach von Kaimberg zugesellt 
hatte, begrüßte. In deren Namen antwortete der Be- 
zirkapräsident mit einer Rede, aus der das gute Ver- 
hältnis zwischen Behörde und Industrie an der West- 
grenze hervorging. In launiger Rede bat alsdann 
Oberbürgermeister Ströver um Aufnahme in den 
Verein, die Dr.-Ing. Schrödter dem Petenten als 
„Silberfuchs" mit Freuden zusicherte. Mit dem Dank 
an die beiden Vortragenden des Tages, die IUI. Barth 
und Selige, schloß er gleichzeitig den Reigen der 

Bergshandteringens V-nner. 

Der obengenannte schwedische Fachverein hielt 
am _29. Januar seine ordentliche Jahresversammlung 
in Örebro unter dem Vorsitz Toningenieur F. Strids- 
berg ab.» Nach Vorlesung des Geschäftsberichtes 



fand diu übliche Vorstandswahl statt, bei der Dis- 
ponent Carl Sa hl in zum Vorsitzenden, Ingenieur 
F. Stridsberg zu dessen Stollvertreter und Ingenieur 
Birger Sjövall zum Schriftführer gewählt wurden. 

In dem nunmehr folgenden ersten Vortrag be- 
handelte Stridsberg einige Neuerungen auf dem 
Gebiete der Holz vcrkohlnng. Mehr Interesse als 
dieser Gegenstand hat für unsere Leser eine Mit- 
teilung über 

Oefen cum Rösten pol verförmiger Fisenerze. 

Auf Kosten des Jernkontors sind in den Jahren 1905 
und 1906 Versuche angestellt worden, Feinerze in 
sogenannten Rollöfen * zu rösten. Man verwendete 
zunächst einen kleineren Ofen von 7 m Länge bei 
0,69 m Durchmesser und röstete in diesem Feinorzo 
von Dannemora. Da dio ersten Versuche günstig 
austielen, baute mau später einen größeren Ofen von 
19,5 m Länge und I tn Durchmesser. Der kleinere 
Ofen lieferte 10 t, der größere 30 bis ,36 t geröstetes 
Frz in 24 Stunden. Der eine Ofen machte dabei 
4 bis 5 Umdrehungen in der Minute, der andere nur 
2 ,, ' , 4 bis 3 Umdrehungen. Das Roherz wurde an dem 
einen Ende des Ofens aufgegeben und gelangte in- 
folge der Neigung der Ofenachse, die 1:20 betrug, 
von selbst bis an die andere Seite. Die Beheizung 
dos Ofens erfolgte mit (iichtgas; Verbrauchszahlen 
lassen sich leider nicht angeben, weil keine Meßvor- 
richtung für das Gas vorhanden war. 

Da das Röstgut bei der Rotation des Ofens nur 
einen kleinen Teil desselben einnimmt und der 
Brennstoffverbrauch infolgedessen verhältnismäßig groß 
ist, hat man in dorn kleineren Ofen vier Kämme oder 
Längsrücken eingesetzt, wodurch sich der Brennstoff- 
verbrauch verringerte. Wollte man in einem der- 
artigen Ofen Erzschliege rösten, so müßte man diese 
vorher mit Teer «nötigen. Die beim Rösten auftretende 
Entschwefelung hängt von der angewendeten Toii)|K>- 
ratur ab; bei schärfster Sinterung läßt sich der 
Schwefelgehalt von mehreren Zehntel Prozent auf 
einige Hundertstel Prozent herabbringen. 

Da sich in der Eisenindustrie im allgemeinen der 
Wunsch nach reicherer Hochofenbeschickung geltend 
macht, so müßte mau nach Ansicht des Vortragenden 
die Erze in anderer Art als bisher behandeln. Das 
ganze Erz sollte nach dein Ausscheiden des tauben 
Gesteins bei den Gruben zerkleinert und durch Se- 
paration auf einen Eisengehalt von mindestens 55 o/ 0 
gebracht werden; der Abfall sollte vormahlen und 
durch abernmligo Aufbereitung in Sehlieg von etwa 
08 o/o Metallgehalt verwandelt worden. Bei den Hoch- 
öfen könnten die entsprechenden Anlagen alsdann weg- 
fallen. Zum Schlüsse berührte der Vortragende noch die 
Frage, inwieweit es geraten erscheine, alle Bergart 
aus den Erzen zu entfernen; er ist der Ansicht, daß 
diese Ausscheidung wahrscheinlich von Uebel wäre, 
denn gewisao in der Oangart vorkommende Stoffe 
verleihen dem schwedischen Eisen offenbar seine 
Vorzüge. 

In der Besprechung dos Vortrages wurdon die 
Vor- und Nachteile des neuen Röstofens hervor- 
gehoben; von einer Seite wurde bemerkt, daß mau 
in Amerika Erze mit 2 bis 3 o/o Schwefel auf diese 
Weise röste, und dabei ein Material mit nur wenigen 
Hundertstel Prozent Schwefel erhalte. 



• Vergl. „Teknisk Tidskrift" 1907 Nr. 6 S. 35 
bis 37. 



* Man versteht darunter die in der Zementindu- 
strie gebräuchlichen Drehöfen. 
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Umschau im In- und Ausland. 

Fi n Und. Di« „Berichto für Handol und Indu- 
strie"* enthalten in einem längeren Aufsatz aber die 
Volkswirtschaft Finland« sehr interessante Mitteilungen 
aber die 

Eisenindustrie Finlands, 

aus denen wir Nachstehendes entnehmen: 

Von den finnischen Industrien ist die älteste die 
der Eisengewinnung, die schon Jahrhunderte zurück 
in einfachster Form betrieben wurde. Stand doch in 
dem weit über Finland verbreiteten See-Erz ein leicht 
zu gewinnendes Erz zur Verfügung, das in primitiven 
Oefen zu Scbmiodoison für dio häuslichen Bedürfnisse 
ausgcschmolzon wurde. Oegen Ende des 18. Jahr- 
hunderts entstanden in den mittleren und östlichen 
Teilen des Landes eine Keiho von Eisenwerken mit 
etwas größeren Oefen, durch Wasserkraft getriebenen 
(ieblfisen und Hämmern. Die ursprünglichen Gebläse- 
öfen sind später den Puddelöfen gewichen ; die meisten 
der heute im Innern Finlands bestehenden Eisenwerke 
sind aber ursprünglich mit jenen betrieben worden, 
nnd erst 1897 bat der letzte derartige Ofen zu arbeiten 
aufgehört. 

Wehrend dieser Teil der Eisengewinnung sich im 
Innern Finlands befand, entstand am Anfang des 
17. Jahrhunderts im Südwesten des Landes, auf dem 
Küstenstrich zwischen Abo und Helsingfors, durch 
Privilegien der schwedischen Könige gefördert, ein 
zweites Gebiet der Eisengewinnung mit ausgepräg- 
terem industriellem Charakter. Wenn auch zeitweise 
stark durch die schwedisch-russischen Kriege beein- 
trächtigt — sämtliche Hochöfen und Hämmer sind 
im nordischen Krieg zerstört worden — haben sieh 
doch in diesem Bezirk einige der alten Gründungen 
mit zu den modernsten finnischen Hütten entwickelt. 
Von rund zehn ursprünglich in diesen Gerieten 
konzessionierten Hochöfen sind als solche heute nur 
noch vier in Betrieb, aber es sind den Hochöfen und 
Hämmern im Laufe der Zeit Gießereien, Stahlwerke, 
Walzwerke und Maschinenfabriken angegliedert worden, 
so daß fast alle damals gegründeten Werke in irgend 
einer Form fortbestehen. Einige, vor allem Dnl^- 
bruk und Fiskare, haben sich in der Gegenwart -rti 
für finnische Verhältnisse bedeutenden Werkeu ent- 
wickelt. 

Im Gegensatz zu diesen ältesten Gründungen 
haben diejenigen, dio in der Periode zwischen dorn 
nordischen Krieg und dem Uebergang Finlands - an 
Rußland in verschiedenen Teilen des Landes ent- 
standen sind, sich nur zum kleinsten Teil gehalten, 
und nur ein einziges, „Strömsdal", im Gouvernement 
Kuopio gelegen und auf die Verarbeitung finnischen 
See-Erzes hin gegründet, hat sich zu einem mittleren 
Werk entwickelt. Von den endlich während der 
dritten Periode, d. h. nach dem Uebergang Finlands 
an Rußland, gegründeten zahlreichen, meist im Innern 
des Landes gelegenen Werken sind immerhin einige, 
z. B. Warkaus und Wärtsilä im Gouvernement Kuopio, 
Högfors im Gouvernement Nyland mii in dio erste 
Reihe der heutigen finnischen Eisenwerke eingerückt. 
Die Atiregung für diu zahlreichen Gründungen dieser 
dritten Epoche gab der Umstand, daß nach der Los- 
lösung Finlands von Schweden die finnischen Hoch- 
ofenwerke nicht mehr die schwedischen Erze in be- 
liebiger Menge erhalten konnten, da deren Ausfuhr 
verboten war. Die Schwedische Regierung ließ sich 
nach dem Friedensschluß nur zu der Konzession herbei, 
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die Erzausfuhr nach Finland für das kleine Quantum 
zu gestatten, auf das die ursprünglichen Privilegien 
der Hochöfen gelautet hatten. Daher entstanden im 
Innern Hochöfen zur Verarbeitung des See-Erzes und 
selbst im Südwesten mußte man auf die alten Erz- 
gruben zurückgreifen. 

Finland ist reich an Eisenerz, doch ist der Eisen- 
gehalt gering, der Gehalt an schädlichen Beimischungen 
oft störend. In den Hochöfen üstfinlands schwankt 
die Roheisenerzeugung zwischen 28 und 43,3 o, 0 des 
Erzgewichtes. Die Alteste der Erzgruben, Ojatno, im 
Südwesten, wurde seit 1542 bald abgebaut, bald 
verlassen und steht seit Mitto des 19. Jahrhunderts 
wieder still, ebenso wie alle anderen versuchsweise 
ausgebeuteten, mit Ausnahme der seit 1888 am Norm- 
ende des Ladogasees in Angriff genommenen Grube 
von Wälimäki. Diese scheint ein verhältnismäßig 1 
brauchbares Erz zu liefern, das magnetisch angereichert 
nach Petersburg geht See-Erz ist in wechselnden 
Mengen, vor allem in den Gouvernements Kuopio 
und St. Michel, gefördert worden. Die Zahl der Seen, 
aus denen das Erz gewonnon wird, schwankt sehr, 
ebenso wie die Förderung. Während z. B. 1897 
76 259 t gewonnen wurden, war die Förderung 1904 
nur 37 887 t aus 85 Seen. Der weitaus größte Teil 
Btammt auB dem Gouvernement Kuopio. 

Diese kurzen Andeutungen genügen, um es er- 
klärlich zu machen, daß die Hochofenworko des Süd- 
westens sofort wieder zum schwedischen Erz zurück- 
kehrten, als dessen Ausfuhr gegon Ende der 60er 
Jahre wieder freigegeben wurde, und daß ein großer 
Teil der Hochöfen des Ostens seit den 70 er Jahren 
nach und nach diu Tätigkeit einstellte. Verschärft 
wurdo dieser Prozeß durch das Aufkommen der süd- 
russischen Fisengroßindustrie und die schwierigen 
Absatzverhältnisse auf dem russischen Markt, die 
auch eine Hochofenwerksgründung größeren Stils in 
Pitkäranta, am Nordostufer des Ladogasees, in Ver- 
bindung mit den störenden Beimischungen deB Erzes 
zum Scheitern brachten. 

In der Tat sind in den letzten Jahren im mitt- 
leren und östlichen Finland nur acht Hochöfen im 
Betrieb gewesen, von donen obendrein der eine oder 
andere einen großon Teil des Jahres niedergeblasen 
zu sein pflegte; und die Roheisenproduktion Finlands 
war schon einmal Endo dor 70er Jahre rund 26 000 t, 
ein Quantum, das erst seit Mitte der 90 or Jahre 
wieder erreicht worden ist 

Der größte Hochofen kann etwa 16 t Rohoisen 
für den Tag erblaseu, der kleinste nur etwa 5 t 
Dio Hochöfen werden sämtlich mit Holzkohle be- 
trieben. Da wo dieselben das gute schwedische 
Erz verhütten, wird unter diesen Umständen ein 
Qualitätseisen erblason, das als Fassoneisen teilweise 
zur Ausfuhr gelangt Bei dem Knapperwerden des 
Holzes, der umständlichen Bereitung der Holzkohle, 
der Lage mancher der Hochöfen abseits aller brauch- 
baren Verkehrswege, der Kleinheit der Betriebe ist 
aber die Konkurrenzfähigkeit eine ungenügende, und 
dio Hochofenworke befinden sich, soweit sie nicht in 
der Hauptsache selbst ihre Erzeugnisse weiter ver- 
arbeiten, in einer schlimmen Lage. Haben doch die 
Eisenproise schon auf dem Doppelten der gegenwärtigen 
gestanden, ohne daß sich dio Fabrikation damals 
erheblieh teurer gestellt hätte. 

Von den zurzeit bestehenden Hochofenwerken 
sind außer einer kleinen in Ostfinland golegenen Hütte 
der russischen Krone sechs selbständig; von den 
übrigen sechs gehören je zwei zu den Eisenwerken 
von Fiskars, Warkaus und Wärtsilä, so daß das letz- 
tere Werk einschließlich seines eigenen Hochofens 
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üliHr drei verfügt. Von 
den sechs selbständigen 
Hind außer Wärtsilä nur 
Dalsbruk und Strömsdal 
erwähnenswert, die drpi 
anderen sind Werke 
allerkleinsten Einfangs, 
die anßer Roheisenher- 
stcllung ctwiM Höhren- 
^uU bezw. Handelft^uK 
und den Bau von Pflügen 
im kleinsten Umfang be- 
treiben. Die Bedeutung 
de* Eisenwerks War- 
kaus beruht auf dem 
Schifft«- und Maschinen- 
bau. Weiterhin »iud noch 
Werke zu erwähnen, die 
keine Hochöfen haben, 
aber mit Franche-Comte- 
llerden, l'uddeb'iten usw. 
arlieiten und von denen 
die beileutenduteti liill- 
iiäh und llögforH Kind. 
Mit Ausnahme von einem 
halben Dutzend Hütten 
bleiben alle nahe an 
hundert oder unter hun- 
dert Arbeitern. 

Auch in der Weiter- 
verarbeitung des Eisens 
ist die Zahl der Betriebe 
verringert worden oder 
konstant geblieben, die 
Produktion aller im all- 
gemeinen allnrnhlich ge- 
wachsen. Da die hnni- 
Hchen Matu'liiucnfabri- 
ken für (üeBereizweeke 
viel atiHländincheg Koh- 
eisen beziehen und das 
linnische Roheisen sich 
filr diesen Zweck auch 
im allgemeinen weniger 
eignet, «u wird das meiste 
erzeugte Roheisen auf 
Schmiedeiseu und Stahl 
weiter verarbeitet , so- 
weit es nicht nach Ruß- 
land aufgeführt wird. 

Die Wnl/enstraÖeu 
bringen wenig ein, ob- 
gleich hier die Frage 
der Betriebskräfte gün- 
stiger liegt. Die I'uddel-, 
Martin- usw. tiefen wer- 
den mehrfach mit Torf- 
und Hol/gas geheizt, 
welch letzteres mit ge- 
ringen kosten aus den 
Abfüllen der Sägewerke 
hergestellt wird ; der An- 
trieb der Walzenstralleu 
geschieht vielfach mit- 
telsTtirbinen.DieSehwie- 
rigkeit liegt vor allem 
inden hohen < iestehungs- 
k osten des Rohmaterials, 
in der Kleinheit der Be- 
triebe und in der V iel- 
seitigkeit der verlangten 
I'rotile; gehen doch die- 
sen kleinen Wahwerken 
im Laufe des Jahres 
Dutzende von Aufträgen 



der Schmiede des Landes direkt zu, die oft nur Ober 
200 bis .'IÜ0 kg lauten und dabei noch mehrere Profile 
umfassen. I m einigermaßen regelmaUig arbeiten zu 
können, müssen die Werke daher verbflltnismäliig große 
Lager halten. F.s versteht sich von selbst, dali unter 
diesen l'mständen schwerere Prolile nicht gewalzt 
werden. Winkeleisen von 100 mm dürfte das größte 
Profil sein. An Blechen werden eigentliche Kessel- 
bleche ausschließlich aus dem Ausland bezogen, dagegen 
walzt WarkauB einen großen Teil der Bleche für 
seinen Schiffbau, und Fiskars Dachbleche in größerem 
Umfang. Träger und Schienen werden in Finland 
nicht angefertigt und erstere aus Deutschland und 
Rußland, letztere aus England bezogen. Bemerkens- 
wert ist ein speziell finnischer Einfuhrartikel, den 
merkwürdigerweise bisher nur England liefert, nSm- 
lieh Sehlittenstahl, d. h. aus alten Schienen gewalzte 
Stücke von 44 bis 50 mm Breite und Ii mm Dicke 
mit runden Kanteu, von denen einige Tausend Tonnen 
jährlich nach Finland kommen sollen. 

Ein grober Teil des Eisens und Stuhles wird zu 
Wagenachsen, Hufeisen, Aextcn, Schaufeln, Pflug- 
scharen, Messern, Nägeln, Ketten usw. woiterver- 
schmiedet, auch werden Stahlgußstiicke und einfacher 
HandelsguU hergestellt, während zum Maschinenguß die 
Werke englisches Roheisen zu beziehen pflegen. 

Der Absatz war zu Beginn vorigen Jahres im 
allgemeinen flott, da die Lage der finnischen Industrie 
in den wichtigsten Zweigen eine gute war und der 
laufende Bedarf dieser Werke auf den Markt wirkte. 
Auch haben die Preise auf dem russischen Abiatz- 
markt unter dem Einfluß der Wirren angezogen. Des- 
halb planen einige finnische Werke Betriebserweite- 
rungen ; so hat eines derselben beschlossen, für etwa 
eine Million Finnische Mark < rund H00 000 « I 
ein neues Martiuwcrk anzulegen und sonstige Betriebs- 
erweiterungen vorzunehmen. Was den Hochofenbetrieb 
anbelangt, so hoffen einige Werke auf das Gelingen 
der Versuche, diu Holzkohle durch Torfbrikotts zu 
ersetzen, wodurch eiuigo große Torflager Ostfinlands 
zur Geltung kommen würden. 

Die gegenüber den bisherigen Gruben bedeutend 
bessere Beschaffenheit des Erze» von Wälimäki legt 
auch die Hoffnung nahe, es möchte gelingen, noch 
an anderen Stellen brauchbare Erze zu linden. Die 
Erze von Wälimäki am Nordufer des Ladogasees sind 
zwar arm, aber frei von schädlichen Bestandteilen. 
Sie werden magnetisch angereichert (1904 aus etwa 
22 00D t Roherz etwa f)K70 t Konzentrati, brikettiert 
und gehen nach Petersburg an die Putilowwerke, die 
Besitzer Her Grnhen. Auch in Finland werden von 
dem Wälimäki-Erz kleinere Mengen in neuester Zeit 
zusammen mit See-Erz von Wärtsilä verhüttet. 

lieber die Erzeugung der finnischen Eisenhütten 
und ihr Verhältnis zum Verbrauch des LandeB gibt 
die nebenstehende Tabelle einen Uoberblick. c. G. 
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Znr Frage der Spfiisewaftser-Vorw&rmnn»: 

und Verhlltnng des Kesselsteines. 

Die Vorwärmung des Kesselspeisewassers auf 
eine hohe Temperatur und, was damit zusammen- 
hängt, die Unschädlichmachung der Kesselsteinbildner 
ist ein viel erörterter Stoff sowohl der Fachpresse, 
wie auch der l'eherwachungsbehörden. Die Verfahren 
der Speiscwasserheizung, welche fast allgemein ein- 
geführt sind, bestehen darin, daß entweder das Wasser 
in einem besonderen (iefäße ( Röhrenvorwärmer) durch 
Frisch- oder Abdampf, oder aber durch ein größeres 
Röbrcnsvsteni im Fuchs der Kesselanlage ( Kconomiseri 
vorgewärmt wird. Die Gewinnung und Nutzbar- 
machung sonst verloren gehender Wärme durch vor- 
genannte Einrichtung ist eine ganz unzweifelhafte, 
ganz abgesehen von dem Anlagekapital und den 
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weiter «ich ergebenden Uebelständen. Die Erwärmung 
des Wassers bin nahe an den Siedepunkt nnd Ent- 
fernung der Luft und der ihr beigemengten Kohlen- 
säure ans dem Wasser sind die ernten Vorbedingungen 
für die Niederschlagung der den Kesselstein bildenden 
Mineralien, wie kohlensaurer, schwefelsaurer, phosphor- 
saurer Kalk, kohlensaure Magnesia, Eisenoxyd und 
Kieselerde. Diesen Anforderungen tragen die Abdampf- 
Vorwärmer wie auch die Eeonomiser nicht Kechnang. 
Da sich die Temperatur des erwärmten Wassers 
nach der Temperatur de* Abdampfes richtet und der 
Abdampf einer Hochdruckauspuffinaschine nie Ober 
eine Atmosphäre Spannung hat, so ist es ausgeschlossen, 
daß ein zu erhitzendes Wasser IOü u heiß werden kann. 
Die Erwärmung erfolgt bei den bekannten Einrich- 
tungen höchstens bis 00". 

War diese Vorwärmung als unzulänglich zu be- 
zeichnen, so ist weiter auch das Entfernen der Luft 
und Kohlensaure ausgeschlossen. Dureh die Pumpe 
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ist das AVasser mit Luft gesättigt und vollgeprcßt; 
diese kann erst im Kessel entweichet), und erst dort 
werden die Mineralien zur Bildung des Kesselsteines 
ausgeschieden. Im Köhrensystem fehlte hierfür die 
Vorbedingung, nämlich Siedepunkt und Entfernung 
der Kohlensäure aus dem Wasser, dazu haben die 
niedergeschlagenen Mineralien keine (Gelegenheit, sich 
abzulagern, sondern werden unter großer Pressung in 
den Kessel getrieben, um hier ihre wohlbekannte 
Zerstörung zu beginnen. 

l'nter Berücksichtigung der Erscheinungen, die 
bei dem Zusammentreffen von Wasser mit Dampf 
oder einer Mischung von Luft und Dampf sich er- 
geben, wnrde der Kesselsparsehoner „Vapor" er- 
funden. Anfangs schien die Vorwärmuug des Wassers 
im Innern leicht. Es schien, daß man das Wasser 
nur in den Dampf zu sprühen oder durch einen im 
Danipfraume angebrachten Vorwärmer mit großer 
Heizfläche zu führen brauchte. Dieses Verfahren ist 
jedoch nicht anwendbar: Das in einen Kessel ein- 
geführte Speisewosser enthält eine Menge Luft, die 
bei der Erwärmung des Wassers frei wird. Findet 
diese Erwärmung in einem in der Dampf kammer an- 
gebrachten geschlossenen Hellälter statt, dessen Aus- 
guß sich unterhalb der Wasserlinie befindet, so hat 
die frei gewordene Luft keinen Ausweg; der Vor- 
wärmer wird mit Luft gefüllt, und die gewöhnlichen 
Folgen eines Versuches, Wasser in Lnft oder Dampf 
zu pumpen, bleiben nicht aus, nämlich großes Lärmen 
in den Speiseröhren, dem gewöhnlieb erst durch das 
Platzen de* nach dem Innern des Vorwärmers füh- 
renden Rohres ein Ziel gesetzt wird. Hei den ge- 
wöhnlichen Speisepumpen und Absperrventilen ist es 
notwendig, daß die Speisung iu unverdampftes Wasser 
fließt, da sonst dio Speiseröhren, Speiseventile oder 
Speisepumpen durch dio durch das Zusammentreffen 
von Wasser und Dampf erfolgenden heftigen Er- 
schütterungen leiden müssen. 



Mitteilungen. 27. Jahrg. Nr. 8. 



Bei der Konstruktion des „Vapor" ist die Tat- 
sache berücksichtigt, daß die Speisung nicht gegen 
den Dampf oder die Luft, sondern nur in nnver- 
dampftes Wasser gepumpt werden darf. Deshalb ist 
ein anfrochUtehendes (iefäß angeorduet, das groß 
genug ist, um eine Menge unverdampftes Wasser zu 
halten, und in das sich das Speisewasscr ergießen 
kann. Hei der Ausführung für Schiffskessel ist das 
Oofäß oben durch einen überragenden Deckel ab- 
geschlossen. Damit sich jedoch unter demselben 
keine Luft ansammeln kann, ist erste re» nochmals 
durchbrochen. Durch diesen Ausweg der Anbringung 
von Oeffmi ngen ist man der mechanischen Schwierig- 
keit, nämlich der Ansammlung von Luft und Kohlen- 
säure, Herr geworden. Der l' instand, daß die Luft 
und Uase im Speisewasservorwärmer während der Er- 
hitzung frei werden, ist bei diesem Vorwärmer von größter 
Wichtigkeit. Die ganzen im Speisewasser enthaltenen 
Luft- und (Jasmengen werden selbsttätig entfernt, indem 
sie Hieb mit dem Dampf dort vermischen, wo dien nichts 
schadet, und das Wasser erst dann in den Kessel gelangt, 
wenn ihm die Luft entzogen ist. Es ist sowohl l>«i der 
Ausführung für stationäre (vergl. Abbildung 1) wie 
auch für Schiffskessel (vergl. Abbildung 2) eine Haupt- 
kammer angeordnet, in die sich das Speisewasser er- 
gießt und sich mit dem vorhandenen vermischt, um 
gleichzeitig bis auf 60° erwärmt zu worden. Luft 
und Kohlensäure entweichen, und da bei dieser Tem- 
peratur das Wasser ohne erstere keine kohlensaure 
Magnesia in Losung enthalten kann, wird letztere aus- 
gefällt und lagert »ich auf dem Hoden der Haupt- 
kammer ab. Das jetzt schon luftfreie Wasser fließt 
aus der Hauptkammer durch einen Ausguß in eine 
Anzahl neben- und übereinander angeordneter, teil- 
weise durchlöcherter Hecken, die bei der Ausführung 
für stationäre Kessel zentrisch um die Hauptkammer. 
bei der Type für Schiffskessel dagegen an einer Seite 
angeordnet sind. Auf diesem Wege wird dos Wasser 
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bis 100" erwärmt, und alle übrigen Kesselstein bil- 
denden Bestandteile scheiden sich in Form von Tropf- 
stein aus und hängen sich an die l'nterseite der 
Becken oder lagern sich auf den geschlossenen Flächen 
ab. Der Kesselstein wird also dort festgehalten, wo 
er keinen Schaden anrichten kann. Selbst da. wo 
Wasserreinigutigsappnratc , Köhrenvorwärmer oder 
Eeonomiser im iiebraueb sind, hilft „Vapor* einem 
betriebstechnischen Bedürfnisse ab. l>ie Teile des 
Apparates sind so dimensioniert und angeordnet, daß 
man dieselben nicht nur in 10 Minuten auseinander- 
nehmen uinl wieder zusammenbauen kann, sondern 
dieselben lassen sieh auch einzeln bequem durch das 
Mannloch in den Kessel bringen. Bei der stationären 
Type hängt der Apparat an der Kesseldecke, wahrend er 
bei Sehiftskesseln an den Stehbolzen aufgehängt wird.« 

• Ingenieur < ..' h r. H ü 1 s in e y e r i n I > ü s s e 1 d o r f . 
Inhaber der Schutzrechte, ist 'erbötig, den Apparat 

probeweise abzugeben, 



Digitized by Google 



Suhl und Eisen. 287 



TarlferinätHgungen der Französischen 
Nordbabn. 

Wie (Iii- „Zeitung des Vereine deutscher Eisen- 
Itnhnvcrwaltungcn" mitteilt, hat die Französische Nord- 
hahngesellschnft dem Minister der öffentlichen Arbeiten 
• inen neuen Tarif vorgeschlafen für die Beförderung 
von Kohlen und Koks in 40 t-Wagen, die die Ver- 
frachter seihst »teilen. Die gegenwärtigen Tarife sollen 
demnach in folgender Weine ermäßigt werden. Rei 
Versendung eine* einzigen Wagens von 40 t beträgt 
die Ermäßigung ti " ,>, hei zwei Wagen 7 " „ und so fort 
bin zu 10 Wagen »der einem Zuge von 040 t, bei dem 
die Ermäßigung 21"<> betrügt. I eberdies gibt die Eisen- 
bahn eine der Stellung des Wagens entsprechende Ent- 
schädigung von ."> Cts. für jedes von beladeaen Wagen 
durchlaufene Kilometer, d.i. 1 l'fg. für 1 Achskilometer. 
H ier/u wird bemerkt, dali die Absicht der Eisenbahn- 
vi-rwaltung einerseits dahin gebt, durch Einführung 
der 40 t-Wagen sich die Vorteile der hohen Trag- 
fähigkeit zu sichern, anderseits zur Stellung von 
Privatwagen anzuregen, dadurch eine gleichmäßigere 
Benutzung derselben während des ganzen Jahres 
herbeizuführen und auf diese Weise dem durch zeit- 
weise überwältige Inanspruchnahme des Wagenparkes 
eintretenden Wagenmangel abzuhelfen. 

Als Vorteil für die Verfrachter wird folgendes 
angeführt : Wenn ein Wagen zweimal in der Woche 
beladen 100 km fahre, so genüge das, um daraus 
im Jahre 500 Fr. zu gewinnen, ungerechnet die 
Tarifermäßigung, welche die Summe von 960 Kr. 
ausmachen würde, wenn es sich um einen Tarif von 
4 <ta. für 1 km und um eine Reihe von Kinzelfahrten 
des 40 t- Wagens handelt. Werden aber zehn Wagen 
zugleich versandt, so würde die Tarifermäßigung 
24ÖO Fr. betragen, außer der Entschädigung von 
"iOO Fr. für die Wagonstellung. Noch erheblich größer 
ist natürlich der Vorteil für die Verfrachter, wenn 
die Wagen auch auf dem Rückwege beladen werden. 

Dieser Plan ist nicht nur interessant, wie die 
Redaktion obiger Zeitschrift bemerkt, sondern ver- 
dient die ernsteste Reachtung, und zwar nicht nur 
vom Standpunkte der Verfrachter, sondern in erster 
Reihe im Interesse unserer Stnatseisenbalinvcrwaltung. 
Allerdings ist bei der l'obertragung dieses Flaues 
auf unsere Verhältnisse damit zu rechnen, daß sich 
die Eiseiihahnvcrwaltuug die ausschließliche Wagen- 
stellung vorbehält und für sie auch keine Veranlassung 
vorliegt, hiervon abzugehen, nachdem seit Anfang 
den Jahres 038 Lokomotiven und 41 ODO Güterwagen 
bestellt worden sind, und nouerdings erst wieder eine 
Nachbestellung von 8505 Güterwagen verschiedener 
Gattung erfolgt ist. Ferner ist zwar bei uns nunmehr 
ebenfalls als Norm eine Nutzlast von 10 t für eine 
Achse eingeführt, doch entspricht es dem allgemeinen 
Interesse, den offenen Güterwagen auf zwei Achsen 
mit einem Ladegewichte von 20 t zu beschränken. 
Diese Abweichungen von dem I'lane der französischen 
Nordbahn sind jedoch mehr als Aeußerlichkeiten zu 
bezeichnen; die Hauptsache ist die Einführung 
eines ermäßigten G r u p p e n t a r i f o s , dessen 
Grundsatz darin besteht, in i t z u n e Ii m e n d e r 
gleichzeitig aufgegebener F r a c h t m e n g e 
und der damit verbundenen Vermindern n g 
d e r R e t r i e b s a u s g a h e n a u c h die Tarife zu 
ermäßigen, und diese T n r i f e r m ä ß i g u n g 
doppelt zu gewähr e n , w e n n a u e Ii R ü <• k - 
I a d ii n g erfolgt. 

l'nserc Staatseisenbalinvcrwaltuiig bat auch be- 
reits seit einer Reibe von Jahren durch Einführung 
ermäßigter Zug- und Gruppentarife für die Ausfuhr 
ton Ruhrkohlen die Vorteile dieses Gruppentnrifes 
für die Ermäßigung der Betriebsausgaben erkannt, 
so daß es nur der weiteren Ausbildung und der all- 



gemeinen Einführung dieses Tarife« bedarf. Hierfür 
ist jetzt die Zeit gekommen, nachdem mit der Selbst- 
entladung der 20 t-Wagen auch die Möglichkeit ge- 
geben ist, selbst ganze Züge mit wenigen Arbeits- 
kräften, die jederzeit vorhanden sind, zu entladen. 

Da infolge der stetigen und großen Zunahme des 
Massenverkehres immer dringender das Bedürfnis 
auftritt, die Leistungsfähigkeit der Bahnen zu erhöhen 
und zugleich die Betriebsausgaben zu vermindern, 
dieser Zweck aber besonders gefördert wird, wenn 
die Frachtinteressenten durch Gewährung tarifarischer 
Vorteile veranlaßt werden, den Bezug von Koks, 
Kohlen, Erzen usw. in einer der Verminderung der 
Betriebsausgaben entsprechenden Weise zu regeln, 
so kann ein derartiges gemeinsames Vorgehen nur 
dringend empfohlen werden. ( „v er krhr*-Korr..poDd.n/-.;. 

tieblitae-F.xplosion. 

Am l.V Februar ereignete sich auf dem Uasper 
Kisen- und Stahlwerke dadurch ein Unfall, daß während 
des Abstiches Gichtgase des Hochofens in den Wind- 
kessel und den Gebläsezylinder einer Gasgebläse- 
masehine zurücktraten und die Leitung und den Ge- 
bläsezylinder zur Explosion brachten. Bedauerlicher- 
weise wurden durch die umherfliegenden Teile und 
die herausschlagenden Flammen zwei Arbeiter getötet, 
sechs schwer und sechs weitere leicht verletzt. Der 
materielle Schaden ist verhältnismäßig nicht bedeutend, 
auch konnte der Betrieb kurz nachher wieder auf- 
genommen werden. 

Roheisenerzeugung der Vereinigten Staaten 
im Jahre 1906. 

Nach der soeben herauskommenden Statistik 
der .American Iron and Steel Association" hat die 
Roheisenerzeugung der Vereinigten Staaten im Jahre 
1900 die Höhe von 25 71 1 100 t erreicht; sie über- 
steigt diejenige des Jahres 1905, die sich auf 
23 300 257 t belief, um 10 °/o und die von 1904, die 
10 700980 t betrug, um 53»,,. In der nächsten Aus- 
gabe werden wir auf die Einzelheiten der Statistik 
eingehen; für heute begnügen wir uns mit dem Hin- 
weise, daß die Zunahme fast ausschließlich auf die 
zur Stahlherstellung benötigten Roheisensorten entfällt, 
während die Erzeugung von Gießerei- und Fuddel- 
roheisen einen geringen Rückgang aufzuweisen hat. 
Die oben genannte Jahreserzeugung ist die größte 
bis jetzt überhaupt ilagewesene, sie ist größer als die 
deutsche und die britische zusammen. 

2.VIÖ Juhilare bei Krupp. 

Vor drei Jahren, am Geburtstage des verewigten 
F. A. Krupp, hat Frau Krupp die Bestimmung ge- 
troffen, daß denjenigen Angehörigen der Kruppschen 
Werke, welche vom vollendeten IS. Lebensjahre ab 
gerechnet eine ununterbrochene Dienstzeit von 25 Jahren 
erlangt haben, neben einem Geldgeschenk ein Er- 
innerungszeichen überreicht werde. Die erste Jubi- 
läumsfeier fand statt am 21. Februar 1904, und damals 
waren es 350 Beamte und 1200 Arbeiter, denen diese 
Auszeichnung zuteil wurde; im Jahre 1905 gesellten 
sich zu diesen Jubilaren weitere 9 Beamte und 107 
Arbeiter, deuen sich im verflossenen Jahre wiederum 
48 Beamte und 300 Arbeiter anschlössen, und heuer 
hatte die Familie Krupp abermals 78 Beamte und 
3*0 Arbeiter im festlich geschmückten Saale der 
Kruppschen Rierhalle auf dem Kronenberg versammelt, 
um mit ihnen zu feiern. Hr. Krupp von Bohlen 
und Halbach hielt bei dieser Gelegenheit eine 
sehr bemerkenswerte Ansprache über das Verhältnis 
zwischen der Firma und den Angehörigen. 
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Technische Hilfsmittel zur liefürdrruntj und Lutje- 
runi] ron Xummelkiirpern ( Mtissenyiltcni). Von 
IC. B ii h 1 e . ord. Prof. an der Kgl. Technischen 
Hochschule in Dresden. III. Teil. Mit 7 Tafeln. 
721 Figuren, 2 Text blättern und einem Stich- 
wörter - Verzeichnis. Kerlin 1!10<>, Julius 
Springer. Geb. 24 . * .* 

Der Verfasser gibt mit dem vorliegenden Bande 
eine Fortsetzung der Sammlung «einer Vortrage und 
Aufsätze, also eine Zusammenstellung der über viele 
Fachschriften verstreuten Arbeiten, die wie die früheren 
Ausgaben einer guten Aufnahme sicher sind. Nachdem 
nunmehr drei Bande vorliegen, ist aber eine Ueher- 
arbeitung des (ranzen dringend erforderlich und /.war, 
um Wiederholungen zu vermeiden, eine systematische 
Ordnung durchzuführen und um den einzelnen Auf- 
sätzen, die oft nur das Erzeugnis einer Finna be- 
handeln, den Charakter der Keklame zu nehmen. Ks 
wird zwar nicht immer und überall möglich »ein, alle 
Firmen zu berücksichtigen, aber das Kapitel Loko- 
motiven z. B. bedarf einer Erweiterung über die Er- 
zeugnisse von Borsig und Fclten-tiuillcaume-Lahmeyer 
hinaus. Auch die Hangieraulageu verdienten im An- 
schluß an die Lokomotiven eine eingehendere Be- 
sprechung, da viele Firmen voneinander abweichende 
Konstruktionen auf den .Markt bringen, eine Orien- 
tierung aber au Hand der Literatur bisher nicht 
möglich ist, da kritische Vergleiche fehlen. 

Der vorliegende Band zerfällt in 22 Abschnitte, 
entsprechend der Anzahl der Vorträge und Aufsatze, 
deren 22ster in Form eines Anhanges Erweiterungen 
und Nachtrüge der ersten Abschnitte enthalt. In 
diesem Anhange ist auch der bekannte Vortrag des 
Hrn. Dr.-Iug. E. Schrödter über die Frage dertiiiter- 
tarife aufgenommen, da er die Bestrebungen des Ver- 
fassers, die wirtschaftliche Bedeutung der Transpnrt- 
frage hervorzuheben, auf das wirksamste unterstützt. 

Zivilingetiieur /'. I'ii i>rr. 

l'eher Verwendung des Schnell- uder U<ijiid- 
H'erkziiojstahlis. Hericht im Auftrage des 
Vereins deutscher Werkzeiigmascliinenfahriken 
erstattet von Professor Dr.-Ing. Her mann 
Fischer. Zu beziehen von der Geschäftsstelle 
des Vereins deutscher Werkzeugmaschinen- 
fabriken, Köln, Duinstralle. Preis 0.2. r » ,U. 

Der Bericht verdient um deswegen besondere 
Beachtung, weil darin der Wert und die Anwendbar- 
keit des Schnelldrehstahles in sachlicher und fach- 
kundiger Weise mit seinem Für und Wider, gestützt 
auf eine grobe Kciho von Versuchen, beurteilt wird. 
In richtiger Erkenntnis geht der Verfasser von dem 
Satz aus: Die Aufgabe der Werkzeugmaschine gipfelt 
schlielilich darin, die Werkstücke unter Aufwand der 
kleinsten Kosten zweckentsprechend zu bearbeiten. 

Iis wird darauf hingewiesen, dali es außer grollen 
Spanc|uersebnitten und Schnittgeschwindigkeiten noch 
viele Mittel zur Steigerung der Leistungsfähigkeit von 
Werkzeugmaschinen gibt, /. B. Stahlweehsel, Mittel 

zum raschen Einspannen und l'inspai n, zum bequemen 

Aendern und Anpassen der Schnitt- und Zusehiel.c- 
geschwindigkeit. 
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Unter Berücksichtigung des l'nistandcs. dat> /war 
jede Werkzeugmaschine ihrer vorher festgelegten Auf- 
gabe angepaßt werden muH, daß aber anderseits auch 
zweifellos manche Aufgaben häufig wiederkehren, wird 
der (redanke erwogen, ob es sich für die Zukunft 
nicht empfehlen dürfte, gewisse Nonnen auszubilden. 
Wenn auch die Werkzeugmaschine eine außerordent- 
lich reich gegliederte Einrichtung ist und in hohem 
Grade der fortschreitenden Verbesserung dermaUen 
unterliegt, daü dem einzelnen Erbauer weitgehende 
Freiheiten zur Entwicklung seiner Eigenart gelassen 
worden müssen, so scheint, wie Verfasser ausführt, 
es dennoch möglich zu sein, daß sich die Werkzeuy- 
maschinenfabrikauten über eine Zahl von zu erfüllen- 
den Bedingungen, die weniger wandelbar sind, ver- 
ständigen, ebenso wie man sich über andere Dingo — es 
sei nur an die Walzprofile erinnert — geeinigt hat. 

An diese Ausführungen schließen sich die zahlen- 
mäßigen Zusammenstellungen der vom Verfasser aus- 
geführten Versuche auf Grund des von verschiedenen 
Mitgliedern des Vereins deutscher Werkzeugmaschinen- 
fabriken zur Verfügung gestellten Materials an. K» 
werden hierbei die Haupttypen: Schroppdrehhänke. 
Drehbänke für allgemeine Zwecke der Maschinen- 
fabriken, Schropphohe-Imasehinen für Hüttenwerke, 
Hobelmaschinen für den Gebrauch in Maschinen- 
fabriken, Loehliohrmaschinen und Fräsmaschinen be- 
handelt. Die Versuchsergebnisse der vier ersten 
Gruppen sind zu graphischen Darstellungen verwertet 
und zwar im Hinblick auf Spitzenhöhe bezw. Hobel- 
breite «nd Schnittwiderstand. 

Forsclf r>irl» ;te>i auf dem (iehirte des Eixenlxtons. 
Heft VI: Das Zusammenwirken von Hetoii 
und Eisen. Eine Abhandlung auf Grund von 
Lahoratoriuinsversurhen. Von Ingenieur Emil 
Probst. Mit 20 Textabbildungen. Herlin 
l!tot;, Willielm Ernst et Sohn. :»,,#. 
Verfasser gibt in seinem Werke die Resultate 
von Biegung»-, Druck- und Seherfestigkeitsversuchen 
wieder, die er an einem unarmierten und !.'> armierten 
Betonbalken von 1!> X 2. r i cm (Querschnitt vorgenom- 
men hat. 

Im ersten Teile bespricht der Verfasser die Er- 
gebnisse der Vorversuche, welche er in beziig auf 
Druckclastizitüt. Zug-, Druck- und Scherfestigkeit des 
Betons, Klasti/.itätsverhältuisse und Zugfestigkeit des 
verwendeten Eisens angestellt hat, und bringt eine 
Ableitung der Lage der Nullinie, der Größe der Haft- 
spannungen und der Schiibspannungen in armierten 
Balken, und kommt dabei in der Hauptsache zu bereits 
bekannten Ergebnissen. 

Im weiteren Verlaufe der Besprechungen der 
Brucliversuche wird insbesondere dargetau, daß die 
Bruchfestigkeit eines Eisenhetonbalkcns in erster Linie 
von dem festen Haften des Betons am Eisen abhängig 
ist, sei es nun, daß dieses Haften infolge der natür- 
lichen Haftfähigkeit i um den Ausdruck des Verfasser* 
zu verwenden'! /.wischen Beton und Eisen oder infolge 
künstlicher Erhöhung der Haftfähigkeit durch Auf- 
rauhen der Eiseuoberfläche entsteht oder daß schließ- 
lich ein iHirchzichen der Eisen durch Verankerung 
der Lisetieinlage mit der Druckzone des Balkens ver- 
hindert wird. Das Vorhandensein einer Haftfestigkeit 
bestreitet Verfasser. Nach seiner Ansicht besteht nur 
ein mechanisches Aneinanderhaften, gewissermaßen 
ein Iteibungswiderstand zwischen Beton und Eisen, 
der durch das Zusammenziehen des Betons beim Er- 
härten hervorgerufen wird. Diese Ansicht dürfte mit 
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Widerspruch stoßen ; denn jeder Zementmörtel haftet 
an Kitten wie Piltz an Mauerwerk, wennschon nieht 
zu bestreiten ist, daß da* feste Haften den Eisens 
innerhalb eine» Betonkörpers mit auf iiierhaniache 
Vorgänge zurückzuführen ist. 

Jedenfalls zeigen alier die Versuche deutlieh, daß 
die l'rHache der hohen Tragfähigkeit von Eiscnhcton- 
lullken in erster Linie in dem festen Ancruaiidcrhaftcu 
von Kt'ton und Eisen zu suchen ist: denn dadurch 
werden die beiden elastisch sehr verschiedenen Ma- 
terialien gezwungen, bei der Aufnahme der inneren 
Spannungen gleichmäßig vorzugehen. Es wird dadurch 
eine einheitliche statische Wirkung erzielt, die. sich 
eben in einer hohen Tragfähigkeit äußert. 

Auch noch andere interessante Beobachtungen 
Ober den EinHuß der Form der Eisenquersehnitte, der 
Lage der Eisen im Beton und der Entfernung der 
Eisen voneinander waren mit den Versuchen ver- 
bunden, auf die aber hier nicht näher eingegangen 
«erden kann. Erich T urlei/. 

Eine praktisch brauchbare (last urbin,. Versuch 
einer Lösung des Gasturbinen-Problems mit 
einem vollständig durchkonstruierten Beispiel 
von Dr. Richard Wegner. Physiker und 
Dipl. -Ingenieur in Heidelberg. Mit t! Abbil- 
dungen. Rostock i. M. 11107. ('. .1. K. Volck- 
inann. \ .J . 

Der Titel des kleinen Werkes lätit vermuten, dali 
es sich um eine . »praktisch brauchbare Ausführung" 
handle, unter Beifügung einer vollständigen Kon- 
struktionszeichnung. Statt dessen finden wir nur ein- 
zelne .Systemzeichnungen — auch für einige Einzel- 
heiten — nebst einer erschöpfenden Theorie einer 
Gasstrommasehine. Der Verfasser versucht es. auf 
diesem Wege dio Möglichkeit einer Turbine fest- 
zustellen, die da» Gas einem Gaserzeuger oder -Be- 
hälter entnimmt und mit bestem Erfolge motorisch 
verwertet. Hie steht somit in krassem Widerspruch 
mit einer früher au dieser Stelle geäußerten Ansicht.* 
nach welcher — von rein theoretischem Standpunkt 
aus — das Streben nach einer Gasturbine durchaus 
zu verwerfen sei. 

Eh wäre zu wünschen, dali die Praxis dem Pro- 
blem der Gasturbine näher treten möchte, was freilieh 
mit nicht unwesentlichen \ ersui hskosteu verbunden 
sein würde. //. 

Dir Draunkohhutifr- Imiashi'. Von Dr. Kd. 

(rraefe, Dipl.-litgenieur. Halle n. S. litot'». 

Willi. Knapp. 3.iio *. 

Die Arbeit ist eine der ersten einer Anzahl Mono- 
graphien über chemisch - technische Eabrikations- 
rnethoden, die unter Führung von Max Wohlgemuth, 
Käsen, herausgegeben werden, um besonders den an- 
gehenden Betrichschemiker in die verschiedenen Zweige 
einzuführen. Sie gibt in kurzen Zügen, aber doch 
ziemlich vollständig, ein Bild der nicht unbeträcht- 
lichen Industrie, die sich auf der Verwertung des 
Braunkohlenteers aufgebaut hnt. Der Kohstoff dafür 
ist die sogenannte Schwelkohle, die wesentlich in dem 
mitteldeutschen Braunkohlenbezirk und da auch nicht 
überall, vorkommt, während sie in dem geologisch 
ziomlich gleichaltrigen rheinischen Bezirk ganz fehlt. 
Auch dort ist der beste Rohstoff, der Pvropissit, der 
getrocknet bis zu zwei Drittel Ti er enthält, initiier 
seltener geworden. Ebenso dio bessere Schwelkohle, 
so dali die frühere DurchsehnittHiiiisehung von 10 7,., 
Teer nur noch selten verarbeitet wird, und mau auch 
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bei Gehalten von unter o "g diu Kohle noch gebraucht. 
Man ist von früheren komplizierteren Anlagen allgemein 
zu dem Kolleschen senkrechten Schwelofen über- 
gegangen, von «lein im sächsisch-thüringischen Gebiet 
allein etwa P2'i0 im Betriebe sind. Auch die Teer- 
verarbeitung hat sich allmählich mit der ernten 
Destillation in gußeisernen Blasen und dem weiteren 
Behandeln des erzielten t>eles auf Paraffin und die 
verschiedenen sonstigen Produkte zu ziemlich gleich- 
artigen Formen entwickelt. Die Fortschritte der letzten 
Zeit gehen wesentlich dahin, daß die beim Schwelen 
erhaltenen Gase zur Heizung der Oefcn mitbenutzt 
werden und auHerdem zur Verwendung in Motoren 
zur Krafterzeugiing. Auch der in nicht unbedeutenden 
Mengen entfallende Grudekok« hat besseren Absatz 
gefunden wegen seiner Eigenschaft als langauhal- 
tendes Feuerungsmittel. Der Schwerpunkt der Ver- 
arbeitung des Teers liegt immer noch in der Paraffin- 
erzeugung und der immer mehr vervollkommneten 
Herstellung von Kerzen daraus. Die verschiedenen 
Gele werden teils zur Herstellung von Oelgas, teils 
als Brennöle gebraucht: die Verwendung mancher zu 
Feuerungszwecken, unter anderem bei der Marine, 
hat wieder nachgelassen, nachdem die Benutzung im 
Dieselmotor sieh als vorteilhafter erwiesen hat. Ver- 
schiedene Abfallprodukte werden in «ehr ökonomischer 
Art im Betrieb selbst wieder verwendet, wie denn 
die Schrift überhaupt zeigt, dali auch in diesem 
Fabrikationsgebiet wissenschaftliche und technische 
Fortschritte auf das vollkommenste ausgenutzt werden. 
Da, wo der Bitumengelialt der Braunkohle zur Ver- 
arbeitung auf Teer nicht ausreicht, ist er des weiteren 
keineswegs verloren, sondern wird ja in größtem Malle 
ausgenutzt in der Herstellung von Braunkohlenbriketts, 
wo er eben das Bindemittel abgibt. (<u ^ ^ c f lut( 

Jllu-triertis Technisches Würli rbuch in sechs 
Sprachen: Deutsch. Englisch, Französisch. 
Russisch, Italienisch. Spanisch. Nach besonderer 
Methode bearbeitet von K. Deinhardt und 
A. SchUmann. Ingenieure. Hand l: Die 
Maschinenöl. mente und die gebrauchlichsten 
Werkzeuge. Von Dipl.-Ing. P. Stülpnagel. 
Mit S2H Abbildungen und zahlreichen Formeln. 
München und Berlin l'ioti. R. < »ldenbourg. 
Geb. :> ./. 

Wer jemals genötigt war, Texte technischen In- 
haltes aus eiio-r fremden Sprache in die deutsche 
oiler umgekehrt zu übertragen, wird die l'nzulnng- 
lichkeit der vorhandenen technologischen Wörter- 
bücher schmerzlich empfunden haben. Abgesehen 
davon, dali sie nichts Vollständiges bieten, leiden sie 
durchweg au dem l'ebelstande, daß sie den Benutzer 
im unklaren lassen, ob er bei der l'obersctzuug eines 
ihm nicht geläutigen technischen Begriffes auch wirk- 
lich den zutreffenden fremdsprachlichen Ausdruck 
gewählt hat. 

Diesem offenkundigen Mangel soll das vorliegende, 
auf insgesamt II Bände berechnete l'nternehmen ab- 
helfen. Zunächst darf es als ein wesentlicher Vorzug 
desselben angeseheil werden, daß die Herausgeber, 
die selbst Ingenieure sind, eine ganze Reihe sprach- 
lich gebildeter Techniker für die Bearbeitung der 
folgenden Abteilungen, in die der Wortschatz stofflich 
zerlegt ist, gewonnen haben, so daß jeder Band einen 
besonders geeigneten Fachmann zum Verfasser hat: 
1 . Die Maschineiieleuiente (laut obigem Titel) ; 2. Elektro- 
technik : Dampfkessel und Dampfmaschinen; 4. Hy- 
draulische Maschinen; 5. Hebemaschinen und Trans- 
porteinrichtungen ; ti. Werkzeuge und Werkzeug- 
maschinen; 7. Eisenbahnen und Eiseubahnniaschiuen- 
bau ; S. Eisenkonstruktionen und Brucken; S». Eisen- 
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hüttenwcsen; 10. Architektonische Formou; 11. Schiff- 
bau. Immer werden die ebenfalls schon im Eingang 
genannten sechs Sprachen gleichzeitig behandelt ; die 
Bände haben daher von vornherein ein größeres 
Absatzgebiet als die älteren Spezialwörterbücher, und 
ibr Inhalt kann somit wesentlich reichhaltiger gestaltet 
werden, ohue dal! die AnschafTungwkostcn wachsen. 
Was aber den Deinbnrdt - ScblotnanuHchen Wörter- 
büchern ihr besonderes (.iepräge verleiht, int der ('in- 
stand, daß die Herausgeber, nach unbedeutenden Ver- 
glichen von anderer Seite, zum erstenmal bei einem 
größeren technologischen Lexikon den konkreten He- 
griffen, mit denen es gerade der Ingenieur zu tun 
hat, und allen sonstigen Wörtern, soweit möglich, 
eine bildliehe Darstellung in Form der Skizze, der 
Formel, des Symbol)« beifügen. Ingenieur Deinhardt 
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selbst hat sieh über diese Neuerung wie über den 
ganzen l'lan de!» Werkes in einem Vortrage, dessen 
Erscheinen* wir angezeigt haben, und der vom Ver- 
leger kostenfrei abgegeben wird, ausführlich geäußert. 
Hier mag deshalb der Abdruck einer verkleinerten 
Textseite des vorliegenden Bandes genügen, um dar- 
zntun, wie die Herausgeber ihren Ijcdanken verwirk- 
lieht haben. 

Daneben ist zu erwähnen, daß dem so veranschau- 
lichten Texte, der in systematisch zusammengestellte 
Unterabschnitte zerfällt, wodurch dem Fachmnnne das 
A uffinden verwandter Wortgruppen sehr erleichtert wird, 
eine Inhaltsübersicht vorangeht und ein durchlaufendes 
Wörterverzeichnis folgt, durchlaufend insofern, als der 
Wortschatz aller vertretenen Sprachen — abgesehen 
vom Kussischen — in e i n e 11t Alphabete angeordnet 
ist. Gerade dieser Punkt ist wichtig; ersetzt damit 
doch jeder Teil des Dcinbardt-Schlomannschcn Lexi- 
kon* HO zweisprachige Wörterbücher alten Systeme». 

* „Stahl und Kim HM»; Nr. .'. S. ;tl-i. 



Ob der vorliegende erste Hand das behandelte 
Thema erschöpft, läßt sich natürlich erst nach längerem 
(iebrauche des Buches beurteilen. Die vorgenommenen 
Stichproben haben durchweg ein sehr günstiges Ergebiii» 
gehabt. Jedenfalls ist es nicht leicht, das Stoffgebiet 
des einzelnen Bandes so zu umgrenzen, daß jeder 
Benutzer alle seine Wünsche erfüllt sieht. Auch kann 
erst der Abschluß des ganzen Werkes lehren, wieweit 
es den technischen Wortschatz der sechs Sprachen 
vollständig in sieh aufgenommen hat. Aufgefallen 
sind uns einige nicht ganz einwandfreie l'eher- 
tragungen ins Uussist bc. die indessen dem Werte der 
Arbeit keinen wesentlichen Abbruch tun; sie aufzuzählen 
dürfte für die meisten unserer Leser kein Interesse 
haben. Dagegen muß die mustergültige Ausstattung 
de« Werken, insbesondere die trotz der starken Ver- 
kleinerung sehr klare Ausführung der Zeichnungen, 
lobend anerkannt werden. Das bandliehe Format 
erhöht die (iebrauchsmöglichkeit. 

Anijahrn v»n Ausnahm* :f rar htaätzen für Eisrttrrz 
und Mamjanrrz, ferner für Schwefelkies- 
abhriinde. Kupfererzfibhranile, alle Arten eisen- 
haltige Schlacken und andere eisenhaltige 
Störte zum Hochofen- und Huttenhetrieh. Aus- 
gabe vom Dezember 1 !)0R. Herausgegeben 
von Hans Mohr. Duisburg-Beeck, Selbst- 
verlag des Herausgebers. 1 2 '• . 

1 Verfasser-Referat.) Das Buch enthält in neun 
verschiedenen Teilen übersichtlich geordnet alle ein- 
schlägigen Ausnahmesätze im Verkehr des rheinisch- 
weatfäliscbeu Industriegebietes, und zwar Teil 1 im 
Binnenverkehr aus dem Lahn-, Dill- und Sieggebiete 
für Erze, Teil 2 im Binnenverkehr für Abbrilude und 
Schlacken, ferner Teil 3 und 4 für alle oben ge- 
nannten Artikel von und nach Elsaß-Lothringen. Teil 5 
von und nach der Prinz Heinrich-Bahn, Teil t> im 
Verkehr mit Belgien, Teil 7 im Verkehr mit Frank- 
reich, Teil 8 im Verkehr mit Holland und endlich 
Teil 9 im Verkehr mit Oesterreich. 

Der Tarif wird durch monatliche Nachträge »tet» 
ergänzt und behält dadurch dauernden Wert. Da die 
Frachtsätze äußerst gewissenhaft aus den Amtliche 11 
Tarifen festgestellt sind, darf dieser Erztarif als ein 
sehr praktisches Nachschlngebuch gelten, das toii 
Erzlnteressenten sehr begehrt wird. Von der Auflage 
ist nur noch ein kleiner Teil verfügbar. 

Frarhfrn-AtxjahtH für Hnhrisrn. Zweite ver- 
besserte Auflage. Herausgegeben von Hans 
Mohr. Duisburg- Beeck 1900, Selbstverlag 
des Herausgebers. 12 - «. 

( Verfasser-Heferat.) Dieser Frachlentarif gibt im 
ersten Teile alle Frachtsätze (auch Ausnahmesätze 1 
für Hoheisen von (10 deutschen Hochofenwerken nach 
allen für den Empfang von Hoheisen in Betracht 
kommenden Stationen Deutschlands an ; besondere 
Berücksichtigung haben außerdem die „Schiffbau- 
frachten" gefunden. Im zweiten Teile sind die Fracht- 
sätze von den Hochoi'enstationen Amberg, Hosenberg 
in der Obcrpf., Teisendorf und Fnterwellenborn nach 
dem einschlägigen Verkaufsirebicte zu linden, während 
in den Teilen "( bis H die Frachtsätze von den Fin- 
»chlagplätzen des Niederrheines, des Oberrheines, der 
Weser und Ems, der Elbe, der Oder und der Weichsel 
angegeben sind, und zwar immer nach denjenigen 
Stationen des jeweiligen Interessegebietes, die für 
die Kalkulation beim Versande auf dein Wasserwege 
in Frage kommen. Mit diesem umfangreichen Werke 
glaubt der Verfasser einen Hoheisentarif geschaffen 
zu haben, wie er praktischer und vielseitiger nicht 
gedacht werden kann. 
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Nachrichten vom Eisenmarkte. 



Versand des Stahlwerke-Verbandes im Januar 
I907. - Der Versand des Stahlwerk«- Verbände« in 
Produkten A betrug im .lammr 1907: 48» 571 t (Roh- 
stnlilgewicbtl, übertrifft also den Versand de» Vor- 
monate» (449 025 t i um 40 54»! t oder 9,03 «ty und den 
de» Januar 190« (459 833 t) um 29 738 t oder «,47 »„. 

An Halbzeug wurden im Januar versandt 
154 815 t gegen 14200« t im Dezember und 175902 t 
im Januar 1906, nn Eigenbahnmaterial 188 386 t gegen 
175 144 t im Dezember und 154 859 t im Januar 190« 
und nn Foriiieisen 146370 t gegen 131873 t im De- 
zember und 129 012 t im Januar vorigen Jahre». Der 
.1 unuarversand ist somit in llttlb/eug um 12 807 t, in 
Kisvnbnhnmatcrial um 13 242 t und in Formeisen um 
1 4 497 t höber als im Vormonate. Die Zunahme un 
Halbzeug entfallt (mit rund 110(K) t| fast ganz auf 
(Ihm Inland, Gegenüber dem gleichen Zeiträume de» 
Jahre» 1906 wurden an Kispnbahnmaterial 33 527 t 
und an Formeisen 17 358 t mehr, an Halbzeug da- 
gegen 21 147 t weniger versandt; trotz diene» Aug- 
falles igt der I n I a n d » versand nn Halbzeug im 
Januar 1907 noch um rund 7000 t höher gewesen. 

Auf die einzelnen Monate verteilt sieh der Ver- 
sand folgendermaßen : 

ILlb«ue mMrr Ul »"■»"'"•" Produkte A 

litt 

1 75 962 1 54 859 12901 2 459 833 

1 5« 512 1 55 «71 1 25 376 437 559 

178 052 172 698 177 107 527 857 

153 891 147 000 163 668 464 559 

158 947 179 190 184 434 522 571 

156 869 148 167 176 457 481 493 

1 45 658 1 49 93 1 1 89 975 4*5 5«4 

147 384 146 354 183 919 477 «57 

138 280 148 528 15« ««9 443 477 

158 284 17« 974 16« 303 501 5«! 



Januar. . 
Februar . 
März .... 
April . . . 
Mai . . . 
Juni . . . 
Juli ... 

AugUNt. . 

September 
Oktober. . 

November. 150 077 181 331 151 385 482 793 
Dezember. 142 00s 175 144 131 873 449 025 

I «17 

Januar .. 154 815 188 3h« 146 370 489 571 

Verein deutscher Werkzeagniaschinetifabri- 
ken. — Ein am II. d. M. in der Ausschuß - Sitzung 
d. s Verein. » »tattgehabter Meinungsaustausch ergab, 
daü der < ieschäftsgang anllerordentlich lebhaft i»t: 
die Aufträge übersteigen öfter die Leistungsfähigkeit 
der Fabriken, und die Nachfrage, die in den letzten 
Monaten de« abgelaufenen Jahre» schon »ehr stark 
war, hat hieb im neuen Jahre nicht nur durchweg auf 
der alten Höhe behauptet, sondern «ogar zum Teil 
noch zugenommen. Allgemein sind die Werke auf 
lange Zeit hinaus, vielfach für ein ganze» Jahr, mit 
Aufträgen ver»ehen. Lieferfristen von sechs Monaten 
und darüber halten die Auftraggeber von Bestellungen 
nicht zurück, auch die höheren Preise, die jetzt ver- 
langt werden, bilden hierbei kein Hindernis. Ebenso 
gehen die Zahlungen trotz des teuren (ieldstandes be- 
friedigend ein. Mit der Steigerung der Hohstoffpreise 
und der Erhöhung der Löhne stellt der Erlös für die 
Maschinen jedoch vielfach noch nicht im Einklänge, 
hauptsächlich deshalb nicht, weil man immer wieder 
auf Preisunterbietungen und auch auf Angebote mit 
»ii kurzen Lieferfristen stößt, daß inländische Werke 
sie in keinem Kalle einhalten können. Sie erklären 
sich zum Teil aus dem Umstände, daß vom Auslände 
mittlere und kleinere Maschinen angeboten werden. 
- Die Ausfuhr hat sich im ganzen weiter recht 
günstig gestaltet, aber die stark zunehmende Einfuhr 
namentlich amerikanischer Maschinen zu einer Zeit, 
in der Amerika Belbst die Merkmale wirtschaftlichen 
Aufschwunges tragt, ruft lebhafte Besorgnisse für die 



Zukunft hervor. — Die sonstigen Aussichten des Gc- 
schäftszweige» sind wegen der anhaltend starken Nach- 
frage bis auf weitere» als günstig zu bezeichnen, 
wenngleich man sich mit dem Gedanken vertraut 
machen muß, daß die jetzige außergewöhnliche lioeh- 
bewegung im Wirtschaftsleben über kurz oder lang 
einem ruhigeren Geschäftsgänge Platz machen dürfte. 

Verschiffungen schwedischer Eisenerze. — 

Von dem norwegischen Hafen Narvik wurden im ab- 
gelaufenen Jahre 1 656 203 t schwedischer Eisenerze 
auf 376 Dampfschiffen verladen. Von diesen gingen 153 
nach Holland, 92 nach England, 55 nach Deutachland, 
38 nach Schottland, 20 nach Belgien, je 8 nach Schweden 
uud Frankreich und 2 nach den Vereinigten Staaten. 

United States Steel Korporation.' — Nach dem 
Ausweise, der in der Sitzung d » Aufsichtsrates der 
Steel Corporation vom 29. Januar d. J. vorgelegt wurde, 
erzielte da» Unternehmen im letzten Vierteljahre 1906 
nach Verrechnung aller laufenden Ausgaben für Aus- 
besserung, Erneuerung und Unterhaltung der Anlagen 
sowie nach Abzug der Zinsen für die Schuldverschrei- 
bungen und fegten Lasten der Tochtergesellschaften 
einen Erlös von 41 744 964 g gegenüber 38 1 14 624 / 
im vorhergehenden Quartale und 35 278 688 £ im ent- 
sprechenden Zeiträume de» Vorjahres. Von dum Ge- 
winne entfallen auf den Oktober 14 984 926 /, auf 
den November 18 482 464 £ und auf den Dezember 
13 277 574 /. Da» Ergebnis ist das günstigste, da» 
der Stahllrust jemals erreicht hat; übertrifft es doch 
sogar den Erlös de» zweiten Quartales 1906, das mit 
40I25U33 g bislang an der Spitze marschierte, noch 
um den ansehnlichen Betrag von 1 619 931 / und da» 
letzte Vierteljahr 1905 sogar um «528 900 /. Daß 
die Kinnahmen, verglichen mit denen de» Oktobers, 
— der alle früheren Monate hinter sieh zurückläßt — 
im November und mehr noch im Dezember abgenommen 
haben, ist dabei ohne Belang, wenn man »ich ver- 
gegenwärtigt, daß genau dieselbe Erscheinung auch 
in den Jahren 1904 und 1905 bei im ganzen »teigen- 
den Quartalseinnahmen zu beobachten war. Von den 
oben angeführten 41 744 964 £ sind für die Tilgung der 
Obligatinnasehuld der Tochtergesellschaften 522 525 
Ii. V. 435 05«) g, für regelmäßige Abschreibungen 
5523849 |5 1*5I87>/ und als besondere Kücklage 
für Verbesserungen und Erneuerungen noch weitere 
1000000 ( — I $ abzuziehen. Außerdem sind die 
vierteljährlichen Zinsen für die eigenen Schuldverschrei- 
bungen der Steel Corporation und die Zuwendunng für 
den Fonds zur Tilgung der Schuldverschreibungen 
der Gesellschaft mit zusammen 6 936 962 (6 936 963) / 
zu kürzen, so daß sich ein Reingewinn von 27 761 628 
(22 721 482) / ergibt. Von diesem Betrage werden 
zum Ausgleiche verschiedener Rechnungen 90 «51 / 
abgeschrieben, ferner wird die übliche Dividende 
(P i'>> von «304919 («304 9191 / auf die Vorzugs- 
aktien und eine solche von 1 « 0 = 2 541 51 3 ( — | g 
auf die Stammaktien verteilt, und schließlich werden von 
den übrigen 18S24 545 (16 4 16 563) / noch 15 500(8)0 
(9 000 000)/ zu außerordentlichen Rückstellungen für 
Neuanlagen und Betriebserweiterungen verwendet; auf 
neue Rechnung bleibt »omitein Ueberschuß von 3 324 545 
(7 416 563) g zu übertragen. Von den vorerwähnten 
15 500 000 / werden 9 0O0 0O0 g allein für die Gary- 
Werke vorgesehen, für die im letzten Jahre insgesamt 
27 000000 /zurückgelegt, aber nicht verbraucht wurden; 
die bisherigen Ausgaben belaufen sich vielmehr erst 
auT 4 750 000 /. Man schützt die Aufwendungen, die 
für die genannte Neuanlage im laufenden Jahre nötig 

* »Iron Age" vom 31. Januar 1907. 
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Nein werden, auf ungefähr 20 000 000/ und den dies- 
jährigen Uedorf für sämtliche Neubauten der Steel 
Corporation auf etwa 50 000 000 $. — Die Nelto- 
Kiunahmen der Gesellschaft bezifferten «ich im ganzen 
letzten Jnhre auf 156619 111 g (1905 auf 119 Tot UM jf 
und 1904 auf 73 176 522 g\, wahrend der bisherige 
Gesamtübersebull unter F.inschlutt der Betrüge au* l'.tou 
die Summe von 102 .VW 419 f? erreichte. — Aohtilich 



wie beim Rechnungsabschlüsse hatte die Steel Cor- 
poration aueh in der Höhe de» Auftragsbestandes am 
Schlüsse de« Bericlltsvicrtol jähre.« mit H 625 ."i53 t eine 
früher nie dagewesene Ziffer zu verzeichnen, nachdem 
die unerledigten Auftrüge am 30. September 1906 auf 
M>u:iH74 t, am 30. Juni 1906 auf 6 918542 t, am 
31. März 1906 auf 7 131 tili t und am 31. Dezember 
19« »5 auf 7 72.; 767 t sich belaufen hatten. 



Industrielle 

HnftpflichtTerhaud der deutschen F.lsen- und 
Stahlindustrie Aueh im abgelaufenen Jahre 1 90ti 
hat der Verband einen erfreiiliehen Fortgang ge- 
nommen. Hinzugekommen sind rund 400 Versiche- 
rungen mit rund 5 1> 00t) 000 * Löhnen. I)hh beweint, 
dall die gemeinnützigen Bestrebungen des Verbandes 
in den Kreiden der Kisen- und Staliliudu-triellcn immer 
mehr anerkannt werden. 

Nordische F.lektri/ltäts- und Stahlwerke, Aktien- 
gesellschaft, Scheliinilhl hei Danzig. * — Wie die 

.Danziger Zeitung" mitteilt, werden die Hypotheken- 
gläubiger dieser Gesellschaft sich unter der Firma 
Ostdeutsche Stahlwerke G. m. b. II. ztittammeusrhlieften, 

♦ Vergl. „Stahl und Kisen- 1907 Nr. 7 S. 252. 



Rundschau. 

um aus der Konkursmasse des l'iiteriK-hincn* die 
Grundstücke in Danzig für 1 i Million Mark zu er- 
werben. Der Betrieb soll fortgeführt werden, bis eine 
möglichst vorteilhafte Verwertung der Anlagen sieh 
bietet. Die Hypotheken betragen i 1 i Millionen Mark. 

Trierer Walzwerk, Aktiengesellschaft, Trier. 

Aus ilem Berichte des Vorstandes über das Ge- 
schäftsjahr 1905 «16 geht hervor, daß der Imsatz d.« 
Werkes mit 541 620,52 • fast doppelt so hoch war 
wie im vorhergehenden Jahre. Das l'nternehnien kann 
zum erstenmal auf einen reinen Fabrikationsgew inn 
von 15 544,27 • hinweisen: da diesem jedoch 
29 134,09 4 Abschreibungen gegenüberstehen, so 
selilielit das Jahr doch wieder mit einem Verluste von 
13*90,42 « ab. Die Aussichteu für das Betriebsjahr 
i:mi; o7 erscheinen nach dem Berichte günstiger. 



Vereins - Nachrichten. 



Verein deutscher Eisenhüttenleute. 
Für die Vereinsbibliothek sind eingegangen: 

<I>U- Elmeodir »Inil ilun-h * bi-zi-li hni-t > 

i Be rieht über die) </. Hau/itrersammlung des Ver- 
eine»* deut.tr/in- Ingenieure. 

tiouvy*, A.: Campte Uendu du Cin.piantenaire de 
V Association de* Ingenieurs A/Iemands aree Sott 
sur les ('onstruetions Viril* et les Industrie.« 
Diverse* de Berlin en HHUi. 

Jahresbericht der Handelskammer* für den Kr, is 
Essen. 1'.W>. Teil I. 

Sote sur In ('artogra/dtie Astronomigue au Cnngo, 
par le Commamlant Ch. I.eniaire, Chef de Mission« 
Scieutihnues. |Societe* Beige des Ingenieurs et des 
Industrieis. | 

Jai Ouestion de In l'rereutinn des Accidents du Trarail 
et de IHggiine Industrielle. Comit.' dKtudes 
(1904 O5, 1905 06). [Soeietc* Beige des Ingenieurs 
et des Industriels. | 

Kabius, Dr. Wilhelm: Der Aachener Hütten- 
Aktien-Verein* in Bote Erde l<l<! bis l'Mtft. 

Rudeln ff*. M., Professor: Siebenter Bericht über 
Untersuch u ngen ran Eisen-Sidel- Legieru nge n. 

Schott*, Carl. Ingenieur (Köln): Die Transport- 
rerhältnissr auf Eisenbahnen und Wasserstrafen. 
( Sonderabdruck. i 

Wiebc, Dr. Georg: Die Handelskammer* zu 
Bochum ton /vv; bis t'Miii. 

Aenderuugen in der Mitgliederliste. 

( lamm)', ./. B„ Ingenieur, 79 nie d'A msterdam, l'aris. 
Eilender, II'., Dipl.-Ingcnieur, Krefelder Stahlwerk, 
Krefeld. 

ron Förster, Hermann, Techn. Direktor deH Heddcrn- 
hoimer Kupferwerkes, Frankfurt a. M., Kosegger- 
stralte 32. 



Cüthing, II'., Ingenieur der Fa. Fried. Krupp Akt. -Ges.. 

Kssen u. d. Ruhr, Alfredstr. 14. 
Kuntze. Hans, Ingenieur, Deubeu bei Dresden, Bahnhof- 

stralic 100 B' 

Mach, tt'., Hütteningenieur und Direktor, Pribram. 
Böhmen. 

Ohler, fieorg, Ingenieur. Vorstand des Stahlwerkes 

Stockum, Stockum, Krei« Bochum. 
l'asguirr, Armand, Generaldirektor a. D., Kom- 

merzienrat, Boulevard i'nrnot 43, Dijon <<Y.te il'Orl. 

France. 

Schuh, Arthur, Hütte ningenieur, Betriebsleiter des 

l'nddel- uml Walzwerke der Königin Marienhütte, 

Cainsdorf i. Sa. 
Sunrtröm, K. ./., Ingenieur, < »dengatan 92'" , Stockholm. 
Wurm, Alois, Dr.phil., Betriebsdirektor lies < >sna- 

brileker Kisen- und Stahlwerkes, Osnabrück, Venloer- 

KtriiUe 5. 

Nene Mitglieder. 

(lasen, Jns.ph, Zivilingcuicur, 9 Rue de lAquedue, 
l'aris. 

Harten, AI/d,ons, Berifassensor. Metz-Sablon. Reitbahn- 
stralb' 7. 

Kralemann. Otto, Hütteningenieur, Stahlwerksehef der 
Bremerhütte Akt.-ties., (teisweid bei Hiegen. 

Meiser, Fritz, Ingenieur, Magdeburg, Gneisenau- 
stralie 2" 

Miani, Johann, Artillcricuaupttnann, Via dei Millo 23, 
Turin. 

Hessing, Ilud'df. Ingenieur der tiuüstahlfabrik der 
Gebr. Böhler Ä Ct.. Akt.-Ges., Ki»pf?nberg, Steiermark. 

Si> ms' ii. Dr. jur., Direktor der 1 nio i, Akt.-ties. für 
Bergbau, Kisen- und Stahlindustri •. Dortmund. 
Markgrufenstraläe 26. 

Verstorben. 

Wulff, Theodor. Direktor, Düren, Rheinland. 
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Ein Blick in 

I st es schon im allgemeinen eine undankbare 
Aufgabe, den Propheten zu spielen, so dürfte 
dies im besonderen dort der Fall sein, wo es sich 
um Voranssagungeu über die Entwicklung der 
Eisenindustrie in den vor uns liegenden Jahren 
handelt. Wenn wir uns heute auf dieses Gebiet 
begeben, so geschieht es. wie wir von vorn- 
herein ausdrücklich hervorheben wollen, mit der 
Einschränkung, daß wir versuchen wollen, eine 
Lehre aus der Vergangenheit, für die Zukunft 
zu ziehen, in der Weise, daß wir die in ersterer 
tatsachlich erzielten Fortschritte in der Produktion 
rein rechnerisch auf die letztere übertragen. 

Als Grundlage für unsere Betrachtung nehmen 
wir die Entwicklung der Roheisenerzeugung, die 
in Deutschland seit dem Jahre 1N70 bis 190« 
einschließlich vor sich gegangen ist. In der dem 
umstehenden Schaubild 1 beigegebenen l'elier- 
sichtstahelle sind die Produktionszahlcn dieses 
Zeitabschnittes nicht nur für Roheisen, sondern 
auch für Rohstahl enthalten. Ein Blick auf 
die Sehaulinien lehrt uns ohne weiteres, daß. 
nachdem der Ersatz des Schweißeisens durch 
das Kliißeisen sich vollzogen hat. die Linie für 
Kohstahl den gleichen Verlauf wie die für Roh- 
eisen nimmt, d. h. daß praktisch die Zunahme 
an Roheisen fast ausschließlieh auf die Zunahme 
der Rohstahlerzeugiing zurückzuführen ist; alle 
Schlußfolgerungen, die in diesen Ausführungen 
enthalten sind, sind daher von Roheisen ohne 
weiteres auf Rohstahl übertragbar. Wenn wir 
nun das Bild unserer Roheisenlinie verfolgen, 
so sehen wir. daß in dem hinter uns liegenden 
37jährigen Zeitraum eine Abnahme der Jahres- 
erzeugnng an Roheisen gegen da.s jeweilige Vor- 
jahr nur in "> Jahren, nämlich 

im Jahre 1874 .... 14,7 "/» 
. 187ß .... 9,1 „ 

, 188»; .... 4,a „ 

, .. 1831 .... 0,4 „ 
. . 1901 ... . 7,5 . 

zu verzeichnen gewesen ist. Dagegen hat in 
allen übrigen Jahren die Erzeugung eine Zu- 
nahme erfahren, die im Jahre 1872 bis zur 

IX.w 



die Zukunft. 

einmaligen außergewöhnlichen Höhe von -29,3 "> 
gestiegen ist und im Durchschnitt der gesamten 
37 Jahre <5.3 <Vo jährlich betrug. Wenn man 
nun rein rechnerisch vorgeht und anuimmt. daß 
ein gleicher verhältnismäßiger Zuwachs wie in 
dem verflossenen Zeiträume auch in den nächsten 
Jahren zu erwarten ist, so kommen wir zu dem 
auf den ersten Blick staunenswerten Ergebnis, 
daß dann im Jahre 1914 unsere Roheisen- 
erzeugung auf über 20 Millionen Tonnen an- 
geschwollen sein, und im Jahre 19 20 sogar eine 
Höhe von nahezu 30 MillionenTonnen erreicht 
haben wird. 

In der Tat eine überraschende Perspektive! 

Wird es möglich sein, für solche Mengen 
die nötigen Rohstoffe zu beschaffen? Ist es 
möglich, daß der Verbrauch solche Anforderungen 
an die Eisenwerke stellt ? Diese Fragen drangen 
sieh unwillkürlich bei dem Anblick obiger Zahlen 
auf. uud wer vermag sie zu beantworten? 
Wenden wir aber unsern Blick rückwärts in 
die Vergangenheit, so werden wir uns sagen 
müssen, daß jeder, der vor acht Jahren, als 
unsere Roheisenerzeugung 7.3 Millionen Tonnen 
betrug, oder gar vor 14 Jahren, als unsere Er- 
zeugung noch unter ö Millionen Tonnen war, 
gewagt hatte zu prophezeien, daß die deutsche 
Roheisenerzeugung im Jahre 190G 12,5 Mil- 
lionen Tonnen betragen würde, einfach verlacht 
worden wilre. An sich ist kein Grund vor- 
handen , anzunehmen , daß die Entwicklung 
des deutschen Volkes und die Zunahme der 
Kultur und damit der Eisenverbrauch in der 
ganzen Welt nicht in dem Maßstabe wie bisher 
fortschreiten sollte. Ein Blick auf die Eisenbahn- 
karte unserer Erde zeigt uns, daß erst der kleinere 
Teil davon heute mit Schienennetzen umspannt 
ist. Das Holz wird stets seltener, und alles 
drflngt immer mehr darauf hin, daß es sowohl 
im Eisenbahnbau für Schwellen usw. wie im 
Hochbau durch Eisen ersetzt wird, und daß daher 
unserer Träger- und Stabeisenproduktion noch 
keiue Grenzen gesetzt sind. Man mag die viel- 
verzweigten Kanäle, durch welche das Eisen 
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Jahr 


Kohrl«en In 


KobMahi* In 


Tomen 


Tonnen 


1870 


1 Iii* ,\,u\ 

1 34<) 000 


1 70 000 


1 8 < 5 


1 '.>*•! 000 


347 000 • in, i*9t E r . 


1880 


2 i29 038 


b24 000 irugung an FlaB- 


« o Li • 

188.» 


3 687 433 


894 000 rU>-nfabrlkRirn. 


1890 


4 «58 451 


1 614 000 ,on da ab Erjrn- 


1 89.» 


0 404 501 


2 830 000 t ung an Roh«<ahl. 


1900 


8 520 540 


6 646 000 


1901 


7 880 088 


6 394 000 


1902 " 


8 529 900 


7 781 000 


190!« 


10 085 634 


8 801 000 


1904 


10 103 941 


8 930 000 


1905 


10 987 028 


10 067 000 


190C 


12 478 01,7 





um 

l'JOS 

1909 
1910 
Hill 
/:'/_' 
19 IX 
1UI4 
1915 
1916 
/:*/; 
1918 
inm 

l'.t.'O 




Die mittlen jährlich» Zu- 
nahme der letzten X7 Jahre 
= 6,X °/u auf ilie kommenden 
Jahre übertragen, enjilit 
rerhneriueh : 

IX 964 000 / 
14 100 000 t 
II 000 1 
lTt yx > tHMi t 
/#. 936 000 t 

/V OOX IHH) t 

l'i 1X7 000 t 
,'l> xix ihm t 
91 1; >:> ihh> t 
vs»;*'»; 000 t 
•J4 4;>:> »<»> i 

••C 098 IHM) t 

27 n '78 000 t 
f9 4 H> 000 I 



ahtiioßt , nach 
jeder Kichtung 
verfolgen , wie 
ninn will, stets 
winl man w ach- 
tenden Verbrauch 
lindfn : so in der 
Verwendung der 

Bleche, die durch 

den Schiffbau t ili 
immer weitere* 
Absatzgebiet er- 
langt lialien. in 
der Verwendung 
von Draht . auf 
den man in tau- 
send und aber- 
tausend Formen 
auf Schritt und 
Tritt stöllt. fer- 
ner in der (iestalt 
von Röhren, die 

bei jedem Hausbau iu großen Mengen benötigt 
und überdies kilometerweise zu allen möglichen 
Zwecken in die Erde versenkt werden. Zeigen 
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schon heute, trotz ungünstiger Handelsverträge 
im allgemeinen, unsere Eisenaiisfuhrstatistiken 
steigende Zahlen, so dürfen wir von der steten 
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und schnelleren Erschließung und Entwick- 
lung aller Kolonien eine bleibende Steigerung 
«lieser Zahlen erwarten. 

Liegt somit an sich kein Grund vor, die 
Möglichkeit einer solchen l'roduktionsstei 
rung, wie sie in dem Schaubild 1 verzeichnet ist, 
zu bestreiten, so ist dies noch weniger der Fall, 
wenn wir die Entwicklung der Eisenindustrie 
Deutschlands mit derjenigen der übrigen 
Lander vergleichen (siehe das Schaubild 2). 
Nirgendwo ist die Aufwflrtsbeweguug so stetig 
gewesen, wie gerade in unserem Vaterlande. 

Als bewundernswertes Beispiel sind die 
Vereinigten Staaten von Nordamerika 
»ms in der tatsächlichen Produktion an Roh- 
eisen vorangeschritten, und angesichts der 
25 Millionen Tonnen, die man dort im vorigen 
Jahre überschritten hat, dürfen wir uns nicht 
wundern, wenn der Amerikaner l>r. William 
Kent bei einer, in unserer geschätzten Kol- 
legin, der „Iron Trade Review', angestellten 
ähnlichen Betrachtung i vergl. Seite :11H U mi 
819 dieses Heftes) wie der vorliegenden zu 
dem Ergebnisse kommt, daß dieses Land im 
Jahre 1920 auf 67 Millionen Tonnen Roh- 
eisenerzeugung und im Jahre 1950 auf 528 
Millionen Tonnen Jahrescrzeugiing angelangt 
sein wird .' l'nser amerikanischer Freund meint 
dazu, die Schlußziner sei staunenerregend, 
aber wer könne behaupten, daß sie nicht möglich 
sein wird ? Sie ist an sich nicht staunenerregen- 
der als die Vermehrung, die in Nordamerika 
sich im Laufe der letzten 42 Jahre von 1 Mill. 
Tonnen auf 25 
Millionen Ton- 
nen Roheisen 
talsachlich voll- 
zogen hat. und 
da bei uns in 
Deutschland die 

Verhältnisse 
noch nicht so an- 
gespannt, sind 
wie drüben, so 
können wir auf 
eine l'msetzung 
der heute uns 
phantastisch er- 
scheinenden Zif- 
fern der Zukunft 
in die Wirklich- 
keit vielleicht 
noch eher als 
unsere amerika- 
nischen Freunde 
rechnen. 
Die Reduktion. 
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Das Poti-Erzgeschäft. 

Ein Reisebericht von August Kaysser. Hütteningenieur in Wiesbaden. 



Als ich im Frühjahr vorigen Jahres, von 
einein deutschen Krzeinfuhrhaus dazu auf- 
gefordert, nach dem Kaukasus zur Hemusterung 
und Abnahme von 1 1 's Millionen Pud Manganerz 
ging, wählte ich als schnellsten und sichersten 
W« g dahin den über Konstantinopel. Dort mit 
dem Orientexpreßzug angekommen, begab ich 
mich sofort an Mord eines Dampfers des Oester- 
reichischen Lloyds, der zwei Stunden nach meiner 
Ankunft abgehen sollte, hatte mithin nur kurze 
Zeit übrig, um die unendlichen Zoll- und Paß- 
schwierigkeiten zu erledigen. In der Türkei 
reizen Bücher und Warten besonders die Auf- 
merksamkeit der Zollbehörden, und so wurde 
mir auch mein Revolver abgenommen, den ich 
in dem russischen Breughel spater recht gut 
hatte gebrauchen können. 

Konstantinopel, von außen gesehen wohl die 
schönste Stadt der Welt, ist im Aufbau groß- 
artig: sie erhalt einen eigenen Reiz durch die 
den Westeuropaer fremd anmutenden Gebäude 
wie Moscheen und Minarets. Sobald man aber 
seinen Fuß ans Land setzt, geht ein großer 
Teil der Jllusion dahin, da die Reinlichkeit viel 
zu wünschen übrig laßt. Die 30 000 herren- 
losen Hunde können ja auch nicht alles fressen, 
was man aus den Häusern auf die Straße wirft, 
die für elektrische Bahnen noch jungfraulicher 
Boden ist. 

Die Heisegesellschaft in der ersten Klasse 
des Dampfers war ganz international zusammen- 
gesetzt. Da waren außer mir noch zwei Reichs- 
deutsche an Bord, ein Reichsbeamter, der als 
Geschäftsträger über Batum und Baku nach 
Teheran wollte, und ein Kaufmann, der für eine 
englische Fabrik im Orient Zwirn verkaufte, 
ferner ein Oesterreicher, der die Landerhank 
vertrat und in Kleinasien Streichhölzer vertrieb, 
dann mehrere Franzosen, sehr weltgewandte 
Herren, welche in Kleinasien Walder abholzen 
wollten. Mehrere Englander und Amerikaner 
machten zu demselben Zweck die Reise mit. 
Ferner befand sich an Bord ein griechischer 
Hechtsanwalt aus Konstantinopel. Ich kam mit 
ihm wie überhaupt mit allen an Bord befind- 
lichen Herren gleich ins Gespräch, das meist 
französisch geführt wurde, wobei sich dann her- 
ausstellte, daß er in Sachen Manganerze nach 
dem Kaukasus fuhr, um, wie er sagte, zwei 
Riesenprozesse wegen nicht gelieferter Mangan- 
erze in Batum zu führen. Erläuternd bemerkte 
er, daß es im Kaukasus üblich sei, wenn die 
Preise anzögen, nicht zu liefern; so handle es 
sich in seinem Falle um mehrere Millionen Pud, 
die eingeklagt werden sollten. Nun dachte ich, 



(Nachdruck rrrbolrn.) 

das sind ja für dich nette Aussichten ! Wir 
berührten auf unserer Reise als größeren Hafen 
Samsun, wo der Reichsbeamte und ich an Land 
gingen, ersterer hauptsächlich, um mit dem 
deutschen Vizekonsul zu sprechen. Dieser Herr 
war gleichzeitig Oberingenieur der dortigen 
Zigarettenfabrik. Wir suchten ihn in der Fa- 
brik auf, in deren Garten — es war Ende 
April — die Rosen schon blühten, und mußten 
konstatieren, daß die ganze Fabrik von einem 
tüchtigen technischen Geist durchdrungen war. 
Ucberall herrschte eine wohltuende Sauberkeit. 
Auch besuchten wir beide dort ein französisches 
Kloster, mit einer Schule verbunden, wo man 
uns sehr freundlich empting und wo uns ein 
Bruder sogar auf der Orgel »Deutschland. 
Deutschland über alles" vorspielte. Ich kann 
hier eine Bemerkung nicht unterdrücken. Jeder, 
der den < irient bereist hat. wird bald inne ge- 
worden sein, welche hervorragende Rolle das 
Französische dort spielt, und sich sagen müssen, 
daß dies auf die gute Schulpolitik zurückzuführen 
ist. die Frankreich dort treibt. Der nächste 
von uns angelaufene Hafen war Trapezunt, wo 
seinerzeit Xenophon mit seinen 10 000 Mann 
das Meer erreichte und das klassische »Thalatta, 
Thalatta" aussprach, eine sehr interesante und 
lebhafte Stadt mit einem bedeutenden Konsular- 
korps: alle Nationen sind vertreten, nur Deutsch- 
land nicht. Ein Grund hierfür ist mir unbekannt: 
dabei ist Trapezunt ein ganz bedeutender Handels- 
platz und unser Handel sicher nicht gering. 
Den nächsten Halt machten wir in Kerasunt. 
der Stadt, nach der die Kirschen benannt sind. 
Allmählich fingen die Berge au höher zu werden: 
auch zeigte sich schon Schnee auf den Gipfeln 
derselben. Noch eine Nacht und wir waren in 
Batum, der Stadt, die, nachdem sie nach dem 
letzten russisch -türkischen Kriege einige Jahre 
Freihafen gewesen war, nun ganz Rußland ein- 
verleibt ist. Indessen muß man es den Russen 
lassen, daß sie aus der Stadt etwas gemacht 
haben. Die Promenade am Strand des Schwarzen 
Meeres ist ir.it das Schönste der Art. was ich 
gesehen habe. In Batum besteht ein deutscher 
Klub, in dem ich sehr freundlich aufgenommen 
wurde. Man machte mich daselbst auf den 
einzigen Reichsdeutschen in Poti aufmerksam, 
auf Herrn K. 

In Batum, wo die deutschen Handelsinter- 
essen sehr bedeutend sind, besteht ein deutsches 
Konsulat. Für Konsuln ist die Stadt indessen 
kein anziehender Platz, da man voriges Jahr 
den nordamerikanischen und schwedischen Konsul 
erschossen hat. Hier ist der Ausfuhrplatz für 
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viele Waren, die aus Persicn kommen. Be- 
trächtlich war auch früher die Ausfuhr von 
Petroleum, die jetzt aber sehr nachgelassen hat 
«lurch den Umstand, daß die Revolutionare in 
Baku von 3500 Petroleuinquellen 3000 zerstört 
haben. Seit einiger Zeit wird das ganze Pe- 
troleum von Baku nach Bat um durch eine ziem- 
lich starke Rohrleitung gepumpt, d. h. auf eine 
Entfernung von fast 1000 km. Ausgeführt wird 
sonst noch Manganerz und kaukasische Kokons, 
die nach Italien und Frankreich gehen. Eine 
weitere dreistündige Seereise brachte mich nach 
Poti, wo ich am zehnten Tage meiner Ausreise 
frühmorgens unter strömendem Regen eintraf 
und sofort meine Schritte zu dem Hause des 
Hi-rrn K. lenkte, sintemalen ich kein Wort 
Kussisch verstand. Auch hier wurde mir der 
Bescheid, die Preise Beicn am Steigen und ich 
solle nur zusehen, daß man prompt liefere. Ich 
Hell mir nun gleich den Kaukasier. der das Erz 
verkauft hatte und überdies in keinem guten Kufe 
stand, auf die Azow- Don -Bank in Kutais, deren 
Direktor Deutsch sprach, kommen. Hier erklärte 
der Mann ganz kategorisch, nur liefern zu wollen, 
wenn er einen ganz bedeutenden Vorschuß be- 
käme, von dem aber vorher nie die Rede ge- 
wesen war. Hatte der Mann das Geld bekommen, 
hatte er sich jedenfalls den Kaukasus von einer 
andern Seite angesehen, wie es dort Landes 
Brauch ist. Er hatte nämlich nur 1 i Wagen 
in der Wagentour, d. h. er hatte im Monat 
ganze 750 Pud nach Poti schaffen können; er 
hatte also so an KU) Jahre gebraucht, um die 
1 Millionen Pud nach Poti zu befördern. 
Mein Kontrakt lautete bis Ende Oktober 190(5, 
bis zu welchem Termine wohl nach Ansicht 
meines Hauses die abgeschlossenen 1 '/» Millio- 
nen Pud abzuliefern gewesen waren. Die Er- 
klärung für das, was der verehrte Leser hierbei 
noch nicht versteht, folgt weiter unten. Die 
Verhandlungen mit dem Biedermann wurden 
natürlich sofort abgebrochen, und nun hieß es 
sich anderweitig eindecken. Da lagen noch 

I ' i bis 2 Millionen Pud Erz, die eine Bank in 
Kutais vor Jahren mit 5 Kop. das Pud be- 
vorschußt hatte und die rechtskräftig unter Brief 
und Siegel an einen Griechen verkauft waren. 
Da nun die Preise angezogen hatten und die 
Bank der Ansicht war, der Mann hatte genug 
verdient, machte man ihm Schwierigkeiten und 
nörgelte so lange herum, bis man einen Weg ge- 
funden hatte, um ihm den fetten Bissen wieder 
aus den Zähnen zu ziehen. Ich sollte diese 

I I s Millionen Pud. die ja nun schon einen ge- 
wissen Ruf hatten, kaufen, blieb aber mit meinem 
Angebot gänzlich unbeachtet, da eine andere 
Firma für Iii 3 /« Kop. den ganzen Betrag erstand. 

Der bisher beschriebene Verlauf dieses Poti- 
Erzgeschaftcs — ein richtiger lucus a non 
lucendo — ist nicht nur keine Ausnahme ge- 



wesen, sondern ist sogar fast die Regel und vor- 
bildlich für viele Geschäfte der Art dort. Man 
geht in der Hauptsache darauf aus, einen Vor- 
schuß zu bekommen, damit man den Käufer in 
der Hand hat und der Tanz beginnen kann. 
Es hieß sich also wieder anderweitig eindecken« 
da die 1 l j t Millionen Pud verkauft waren. 

Ich ging direkt nach Tschiaturi. Wenn auch 
viele Leute in Rußland Deutsch sprechen — es 
sind mehr, als man denkt — so war ich in 
Tschiaturi doch einfach verlassen, wenn ich nicht 
jemand traf, der Deutsch sprach. Bei meiner 
Ankunft sah ich auf dem Bahnsteige zufallig 
einen Herrn in russischer Obersten-l'niform stehen, 
den ich in Kutais mit Herrn N. hatte Deutsch 
sprechen hören. Ich gehe auf denselben zu und bitte 
ihn, mir ein Hotel zu zeigen, wo ich übernachten 
könnte. . Ein Hotel gibt's hier nicht, das ist neulich 
abgebrannt und noch nicht wieder aufgebaut - 
meinte er, indem er auf die Hotelruine zeigte. 

Auf meine weitere Frage, wo ich denn bleiben 
könnte, stellte er mir in der liebenswürdigsten 
Weise sein Haus zur Verfügung, und ich nahm 
seine freundliche Einladung, der Not gehorchend, 
zum Schluß auch an. Hier stellte es sich dann 
auch heraus, daß die ganze Familie Deutscli 
sprach, die Frau Oberst sogar sehr gut. Ich 
wurde nicht allein in sehr liebenswürdiger Weise 
im Hause auf-, sondern auch gleich in Gesell- 
schaft mitgenommen, wo um 8 Uhr Tee ge- 
trunken wurde, man sich später in bunter Reihe 
an den Spieltisch setzte und um 12 l*hr nachts 
zum Abendessen schritt. Nach dortiger Gewohn- 
heit — der Kaukasus ist ja das Mutterland der 
Weinrebe und des Weins - wurde tüchtig ge- 
zecht, indem jedermanns (Jesundhcit aus vollem 
Glase getrunken wurde. Der Morgen sah erst 
die fröhlichen Gäste nach Hause gehen. 

Hier ist vielleicht der Platz für eine Be- 
merkung: Man soll im Auslande zuerst mit 
seiner Muttersprache anfangen und dann erst 
kann man es mit einem andern Idiom, das einem 
zur Verfügung steht, versuchen. Der Ausländer 
weiß ja sonst gar nicht, mit wem er es zu tun 
hat, und das ist doch in Geschäften und Hotels 
z. B. sehr wichtig. Denn weiß der Inhaber, daß 
auch Deutscho in seinem Hause verkehren, so wird 
er dazu, einen Deutschen anzustellen, eher geneigt 
sein, wodurch mancher Landsmann im Ausland 
wieder in das Brot käme. Also gut Deutsch allewege! 

Auf die Eisenbahnverhältnisse nun übergehend, 
bemerke ich, daß die Bahn von Tschiaturi bis 
Sharapan auf eine Strecke von 38 Werst 
(1 Werst = 1036 m) als eingeleisige Schmal- 
spurbahn Anfang der !>Oer Jahre gebaut wurde; 
sie trifft in Sharapan auf die Hauptlinie Baku 
Batum — Poti, die auch eingoleisig ist. aber nor- 
male Spur hat. Bekanntlich haben die Bahnen 
in Kußland breitere Spur als bei uns. Die 
Strecke hat eine Länge von 122 Werst 
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< = 126 km). Die Leistungsfähigkeit der Schmal- 
spurbahn mag für den Anfang genügt, haben; 
bald stellte es sich aber heraus, daß sie den 
wachsenden Anforderungen nicht entsprach. Was 
war da nun zu machen? Die Gruben forderten 
mehr Erze, als abgefahren werden konnten, und 
jeder wollte natürlich, namentlich in Zeiten der 
Aufwärtsbewegung, sein Erz befördert haben. 
Man bedenke: es liegen jetzt in Tschiaturi und 
Umgegend 60 000 000 bis 70000000 Pud Erz 
(= 1000 000 t). Da mußte irgend ein Ausweg 
gefunden werden, und das war folgender: Jeder 
Grubenbesitzer bekam von der Hahn einen Lager- 
platz zugewiesen* (Plattform), und erhielt für 
20 000 Pud sichtbare Ware das Recht auf 
monatlich zwei Wagen, d. h. alle 15 Tage einen, 
da die Wagentour zweimal im Monat umging. 
Ein Wagen faßt 750 Pud =12 t. macht im 
Monat 1500 Pud, im Jahr 18 000 Pud. Man 
konnte also darauf rechnen, in Jahresfrist seine 
20 000 Pud nach Poti herunterzubringen. 

Pas war in der sogenannten guten alten 
Zeit. Mittlerweile ist nun die Beförderung durch 
den Krieg, durch die mangelhafte Instandhaltung 
des rollenden Materiales und durch den fehlenden 
Ersatz der abständig gewordenen Wagen und 
Maschinen, durch Intrigen -- denn je weniger 
Wagen, um so höher steigt der Preis in Tschia- 
turi für das Krz auf Wagen - und ferner 
durch den Umstand, daß die Aufladcr nur noch 
acht Stunden arbeiten wollen und jeden Zuzug 
fremder Arbeiter durch Revolver und Messer 
abzuhalten wissen — das ist die Freiheit, wie 
die Leute sie verstehen — , eine so schlechte 
geworden, daß man neuerdings auf 20 000 Pud 
sichtbare Ware nur alle sechs Wochen einen 
Wagen bekommt. Die schlechte Beförderung 
der massenhaft geförderten Erze ist das Wesen 
des Poti-Erzgeschäftes ! So hat ja jedes Geschäft 
sein besonderes Wesen, das sich beim spanischen 
Erzgeschftft, das ich auch aus persönlicher An- 
schauung kenne, z. B. darin offenbart, daß man 
möglichst wenig Aufsehen machen, und beileibe bei 
den Leuten den Gedanken nicht aufkommen lassen 
darf, als müßte man ihr Erz unbedingt haben. Tut 
man das nicht, dann kann man schwer bezahlen. 

Nun stelle man sich einmal vor. welche Vor- 
rate man in Tschiaturi haben muß, um monatlich 
einen Dampfer in Poti beladen zu können! In 
der Zeit, wo mau auf 20000 Pud monatlich 
zwei Wagen bekam, hatte man dort einen Vor- 
rat von 100000 t = 6 000000 bis 7 000000 
Pud zu halten, um im Monat einen Dampfer 
von 7200 t zu beladen. Jetzt gibt einem dieser 
Vorrat nur das Hecht auf so viel Wagen, daß 
man knapp 3000 t nach Poti herunterbringt. 
Was nun, wenn jemand einen Dampfer von 
7000 t in Poti liejren hat? Seine Vorrate kann 
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er über Nacht nicht so schnell vermehren, da 
natürlich alle Plattformen, die so gut wie Geld 
sind, vergriffen sind; in schlechten Zeiten werden 
die Plattformen angeboten wie saures Bier, in guten 
Zeiten kann man eher einen Stern vom Himmel holen 
als eine Plattform bekommen. Da bleibt nichts 
anderes übrig, als Erz auf Wagen zuzukaufen, 
da es nicht statthaft ist, leere Wagen allein zu 
verkaufen. Dies«; Notlage machen sich die Leute 
dort zunutze und liefern allerlei Schutt. Was 
da verladen wird als Erz, das spottet aller Be- 
schreibung! Als Exporteur pendelt man also 
zwischen der Scylla der Liegegelder und der 
Charybdis des schlechten Auskommens der La- 
dungen. Es ist in Poti ein nicht ungewöhn- 
licher Vorgang, daß ein Dampfer 100 Tage auf 
seine Ladung warten muß. In Poti muß man 
auch eine Plattform haben, um das herunter- 
geschaffte Erz lagern zu können. Man sollt« 
immer erst dann einen Dampfer kommen lassen, 
wenn man zwei Drittel der Ladung in Poti 
liegen hat, und selbst dann kann man noch in 
die grüßte Verlegenheit kommen. Die Platt- 
formen in Poti sind indessen leicht zu erhalten: 
sie werden einem von der Bahn zugemessen und 
nach Quadratmeter bezahlt. Wie aus obiger 
Darstellung hervorgeht, haben namentlich die 
Besitzer kleinerer Plattformen in Tschiaturi ein 
Interesse an einer möglichst geringen Wagen- 
stellting, weil der Preis für Erz auf den Wagen 
bis 200 °;o steigt, und hier liegt auch vielleicht 
der Schlüssel für das Verhalten der russischen 
Regierung, die hier ein unverantwortliches Ent- 
gegenkommen zeigt. 

Die Bahn Tschiaturi-Sharapan ist die best- 
rentierende Bahn der Welt; man könnte das 
Doppelte verdienen, wenn für alles Nötige ge- 
sorgt würde. Aber Nitschewo! Noch eins: 
Die reine Bahnfracht von Tschiaturi bis Poti be- 
trügt 10,25 Kop. für das Pud. davon fallen auf 
die Strecke Tschiaturi-Sharapan (38 Wcrati 
ungefähr 8 Kop., d. h. für 39 km etwa 10.55 .* 
f. d. Tonne. Rest auf die Strecke Sharapan — 
Poti (122 Werst). Das ist der reine Raub und 
nicht würdig eines so großen Reiches ! In 
Tschiaturi gibt es nur einen (rott. der heißt 
Mangan, die Plattform ist sein Tempel und die 
Bahn sein Diener. Es dreht sich alles dort um 
die Plattformen. Der Kaum ist beschrankt, damit 
auch die Lagerplatze, die in Zeiten der Hausse, 
wie gesagt, bar Geld sind. Die Plattformen 
werden durch das Komitee umsonst vergeben, 
sollten aber eigentlich nur denjenigen zukommen, 
die wirklich Bergbau treiben, und werden die 
darauf lagernden Bestände alle Monate neu ver- 
messen. Hiernach wird ein Wagenverteilungs- 
plan aufgestellt, der zur allgemeinen Einsicht 
in der Station ausgehängt wird. Sollte also 
jemand dort Erze kaufen wollen, so tut er 
gut daran, sich diese Liste kommen zu lassen 
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Man sieht, die Verhaltnisse liegen dort, nicht 
so einfach . und ich kann jedem, dem nicht 
sozusagen ungezählte Mittel zur Verfügung 
stehen, nur raten, die Hand von dem Geschäfte 
zu lassen. Denn mit ungenügenden Mitteln an eine 
große Sache herangehen, heilit dort sein Geld 
verlieren. Und in Wirklichkeit ist der Kaukasus 
das (irab vielen, vielen ausländischen Kapitales. 

Aus den bisherigen Darlegungen ergibt sich, 
daß man das Erzgeschaft dort auf drei Arten 
betreiben kann: 1. Man sucht beizeiten in Besitz 
einer eigenen Plattform zu gelangen; 2. man 
laßt sich eine Plattform notariell und durch das 
Komitee übertragen und beginnt selbst den Ein- 
kauf, und 3. man kauft Erz auf Wagen. 

Nr. 1 ist natürlich der sicherste Weg. Der 
Preis für gute rote Ware betragt heute «.»' .hKoj»., 
derjenige für schwarze Ware 10 Kop. Das 
Pud Abfalle »Sieberz) ist schon für 4 bis Ji Kop. 
zu halten. Eine Garantie für Güte wird nicht 
geleistet, man muß seine Augen aufmachen, in- 
dem man durch einen geeigneten Mann jeden 
ankommenden Transport besehen und schlechte 
Ware zurückweisen laßt. 

Xr. 2 ist schon unsicherer, da die Sollliefe- 
ranten immer leicht ein Hintertürchen finden, 
um in Zeiten der Aufwartsbcwegung einem einen 
Schabernack zu spielen. Die Preise sind außer- 
dem in der Kegel um 2 Kop. hoher als bei Nr. 1. 

Bei Xr. 3 braucht man kein Lager in Tschia- 
turi. hat aber auch keine Garautie für Güte 
der Erze, da alles, was schwarz ist, in der 
Hegel verladen wird. Außerdem steigt der Preis 
im umgekehrt. n Verhältnis der geförderten 
Wagen : er ist in den wildesten Zeiten bis auf 
25 Kop. gestiegen, womit man die unter Xr. 1 
angegebenen Preise vergleichen mag. Erz auf 
Watren kaufen irgend eine Garantie zu gelten 
wird immer glatt abgelehnt kann also ohne 
«"efahr nur ein großes Haus, das zu seinen guten 
Erzen ruhig einige schlechte Wagen zukaufen 
kann, ohne befürchten zu müssen, seine guten 
Erze allzusehr zu verwässern. Der Preis der 
Erze auf der Plattform, also der Plattformpreis, 
ändert sich sehr wenig, dagegen ist der Preis 
für Erz auf Wagen, der sogenannte Tagespreis, 
einer ständigen, fast täglichen Aenderung unter- 
worfen und ist eine Funktion der Beförderung 
der Erze nach Poti und der dort auf Erz 
wartenden Dampfer. Noch einige Zahlen über 
die Transportkosten : 

1. Reine Fracht Mr einen "Wa^en von Ko^k. n 

750 Pnd Ton TVbiaturi bis Poti <«• •""«' 

<7fi,84 Rubel) 10.25 

Abladen auf Poti- Plattform (2,50 Rbl.» .\ 

Aufladen dastlbHt (2,50 Rbl.) . . . .> 1 ,:t 1 

Abladen in* Schiff (4 Rbl.i J 

I'oti-Stadtroll 0,26 

U.si 

(fr v,.:>- jt f.d.».» 
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Dies nennt man indirekte Wagen. Für direkte 
Wagen, d. h. solche, die in Poti nicht aus- 
geladen werden, sondern gleich ins Schiff kommen, 
gelten folgende Satze: Koptk-n 

f. d. Pud 

2. Fracht 10,25 

Ausladen ins Schiff (4 Rbl.) 0,53 

Stadtioll 0,25 

11,03 
i= i*,hbJi l. d. i » 

Indessen wird ein Drittel aller direkten Wagen 
von seiten der Arbeiter als indirekt betrachtet 
und berechnet und muß nach Xr. 1 bezahlt 
werden. Außerdem sind in Poti für die revo- 
lutionären Kassen noch 45 Rbl. für jede Platt- 
form zu zahlen, einerlei ob auf denselben Erz 
liegt oder nicht. Auch die Arbeiter in Shara- 
pan verlangen 41 Kop. für den Wagen Brand- 
schatzung. Außerdem wurde in Tschiaturi ein- 
geführt , Sonntags für jede Plattform einen 
Wagen zu stellen und zu beladen; da mußten 
aber 12 Rbl. für Beladung bezahlt werden und 
derjenige, der nicht mitmachte, wurde boykottiert! 
Das Aufladen der Erze auf die Wagen in 
Tschiaturi kostet für den Wagen gewöhnlich 
3 Rbl. und ist hierauf bei Abschluß der Kon- 
trakte wohl achtzugeben. Gewöhnlich trägt diese 
Kosten der Verkäufer. 

Auf das Vorkommen der Erze überhaupt 
übergehend, bemerke ich folgendes: Wie in der 
ganzen Welt, so war es auch früher in Ruß- 
land in bezug auf* Mntuug und Beleihung der 
Grubenfehler, nämlich das Erz gehörte dem, 
der es fand. Der Kaiserin Katharina mag es 
aber als eine Ungerechtigkeit vorgekommen sein, 
daß man nicht Herr über seinen eigenen Grund 
und Boden sein sollte, und sie änderte das 
Berggesetz dahin ab, daß das Erz demjenigen 
angehört, der Grund und Boden inue hat. Wie 
wenig eine solche Aenderung dem Einzelnen 
wie der Gesamtheit zu nützen imstande war, 
zeigt die Zerfahrenheit des Erzgeschftftes in 
Tschiaturi. wo der Grundbesitz von jeher stark 
zersplittert war. Man hat es, ich glaube, mit 
einigen Tausend von kleinen Besitzern zu tun, 
die unter einen Hut zu bringen ein Ding der 
Unmöglichkeit ist. Einen Versuch in dieser 
Richtung stellt Tchawi-Kwa dar, mit dem das 
Berliner Mangansyndikat einen Vertrag hat, das 
jetzt zur Liquidation zu schreiten sich veranlaßt 
sieht. Hatte das ganze Vorkommen oder wenig- 
stens der größere Teil desselben einer großen 
Ausheutungsgesellschaft gehört, so würde die- 
selbe Anlagen im großen haben machen können 
und hatte jedenfalls auch für gute Beförderungs- 
mittel gesorgt. .Fetzt, bei dem zersplitterten 
Besitz, Hegt alles in Tschiaturi, wenn es einige 
Jahre schlecht geht, platt auf der Erde und 
hat nichts zu reißen und zu beißen, da jeder 
seine Ware loswerden will und dieselbe zu jedem 
Preise losschlagt. Preise von 4 Kop. sind in 
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schlechten Zeiten nichts Ungewöhnliches, damit 
vergleiche man die heurigen bis zu 25 Kop. 
für Erz auf Wagen. In der Hausse weiß sich 
dann natürlich kein Mensch vor Uehermut zu 
fassen. Auch geht, wie wir weiter unten sehen 
werden, beim jetzigen Abbau ungefähr zwei 
Fünftel verloren, ein Verlust, wie er bei einem 
regelrechten Abbau sich fast ganz vermeiden 
ließe. „So pflanzen sich Gesetz und Rechte 
wie eine ewige Krankheit fort". Das Lager 
selbst* sitzt auf dem Kalkstein, ist tonnlagig 
und hat eine Mächtigkeit von 1 1 a bis 2 tu 
Zu unterst direkt auf dem Kalkstein befindet sich 
reiner ftrnunstein (Pyrolusit) mit über ISO ";,» 
Mangan in Gestalt von Mangansuperoxyd in 
einer Dicke von 20 bis 30 cm. Man nennt ihn 
Plast. Dieses Erz wird teurtr bezahlt und in 
groben Stücken an chemische Fabriken verkauft. 
Dann folgt in der Regel eine Sandschicht von 
einigen Zentimetern, auf dieser sitzt schwarzes 
kugeliges Erz. hierauf meist wieder eine Sand- 
schicht, dann folgt rotes Derberz — unserm 
Glaskopf ähnelnd, in der Hauptsache. Mnngan- 
oxyd darstellend — und zum Schiuli rotes 
kugeliges Erz. Wenn auch dieses Erz in Stückeu 
gebrochen wird, so sind die einzelnen Körnchen 
doch noch gut zu unterscheiden. Es ist eine 
Art Bohnerz. Der Druck war wohl nicht kräftig 
geuug. die einzelnen Körnchen gewissermaßen 
zusammenzuschweißen. Das Ganze wird von 
einer Sandsteinschicht, überdeckt. Man nennt 
dieses Erz dort totes Erz < belli i. Die Kugeln 
haben Erbsengroße. Es gibt nun an einigen Stellen 
ebenfalls ein Kugelerz, dessen Kugeln indessen 
Haselnußgröße haben und lose sind. Dieses Erz 
ist aber weniger begehrt, da der Phosphorgehalt 
bis 0,5 °u steigen kann, während das oben er- 
wähnte nicht mehr als 0.17 «>o Phosphor auf- 
weist. Hier einige Analysen : 

Hotiorrz Hi.hnrr* 
ITOIl iM-hwanti 

°» S 

SiO, .... 4,60 10.10 
Mn 55,60 50,20 



Htücli.rA 
l«-b«»r<| 

'V \ 

5,05 3,40 
55,25 56.92 



Man sieht hieraus, daß die Addition von Kiesel- 
saure und Mangan ungefähr die Summe 60 ergibt 
und man hat so gewissermaßen eine Kontrolle für 
die Richtigkeit der Analysen der dortigen Mangan- 
erze in der Hand. Das Lager befindet sich 150 
bis 200 in über dem Tal. l>ie Gewinnung des 
Erzes geschieht so, daß mau erst die größeren 
Sandschichten entfernt und dann das Erz mit der 
Keilhaue herunterhaut. Sprengmittel sind nicht 
vonnöten. Das Erz steht zutage an und kann 
der Abbau ohne weiteres beginnen. Zu dem 
Zwecke legt, man einen Hauptstollen an, von 
dein aus man Quersehlage treibt, wobei man 
aber zwei Fünftel als Pfeiler stehen lassen muß. 



* Vergl. „Stahl und Eisen" 1906 Nr. 3 S. 140. 



Eine kapitalkräftige Gesellschaft, die nicht von 
der Hand in den Mund leben muß. wie es jetzt 
dort die Leute müssen, würde den regelrechten 
Abbau von hinten beginnen und könnte dann 
alles zu Bruch geheu lassen. Die Lager er- 
strecken sich ungefähr in einer Richtung von 
(! km. Die Erze werden (oder sollten es wenig- 
stens werden» nach dem Verlassen der Grube 
gesiebt : sie sind noch grubenfeucht und da löst 
sich der Sand leicht ab. Was durch das Sieb 
füllt, ist darf sogenannte Sieberz inaskrillb, 
welches in Tschiatnri eine große Rolle spielt. 
Es wurde früher mit 2 bis 3 Kop. bezahlt, 
wird aber jetzt in der Hausse fast gerade so 
teuer auf den Wagen bezahlt wie Stückerz. 
Der Gehalt an Mangan ist häufig noch nicht 
einmal so niedrig; er kann im günstigsten Falle 
auf 47 °.i Mangan kommen, es enthalt aber viel 
Feuchtigkeit. Wohlgemerkt spreche ich hier 
von dem schwarzen Sieberz. Das abgesiebte 
rote Erz ist indessen nur mit Vorsicht zu ge- 
brauchen. Die vor den Stollenmundlöchern be- 
findlichen Erzhilufchen werden nun von den 
Unternehmern aufgekauft und mit Pferden oder 
auf Korbwagen nach unten geschafft. Pferde 
nehmen in zwei Körben 10 Pud = KU) kg. auf 
Wagen werden gewöhnlich 50 bis 50 Pud be- 
fördert. Wagen mit den kräftigen Wasser- 
büffeln bespannt nehmen zuweilen 100 Pud. 
Bei den Pferden rechnet man auf 5 bis 7, bei 
den Wagen auf 3 bis 4 Reisen. Im Sommer 
staut sich vor den Waagen häufig die Menge 
so. daß man mit 1 bis 2 Reisen weniger 
rechnen muß. 

Hier die Kosten für die Gewinnung und 
Förderung der Erze; 

Knprkrn 
f. d. Pud 

Gewinnung 3 

Pacht . 1 

Verwaltung 0,25 

Transport 2,5_0_ 

C.75 (= 8,90.» f. d. L) 

bezw. 5.75 Kop.. wenn Pacht fortfallt. 

In früheren Zeiten gewann man nur das 
schwarze Erz und warf alles andere auf die 
Halden, die infolgedessen noch viel wertvolles 
Erz enthalten. Schließlich kam ein Grieche auf 
den Gedanken, das rote Erz untersuchen zu 
lassen. Da stellte es sich denn heraus, daß es 
so viel und gar noch mehr Mangan enthielt als 
das schwarze. Man nahm nun auch das rote 
Erz : bezahlt wird aber auch heute noch weniger 
hierfür als für das schwarze. In Tschiaturi gibt 
es zurzeit drei Wäschereien, die die Halden 
aufarbeiten und ihre Rechnung dabei finden : das 
Wascherz enthalt bis 54 w /o Mangan bei 10 bis 
12 °/o Nasse. Da das Ausgangsmaterial nicht 
viel Transport vertragen kann, befördert man 
es mit Schütten von dem Berge herunter. 
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Was nun die sonstigen Verhältnisse hei Ab- 
fertigung der Dampfer betrifft, so sind dieselben 
hier wie an anderen Seeplatzen. Für das Stauen 
der Erze im Dampfer werden in Poti und dem 
Löschhafen je 1 sh bewilligt. Außerdem für 
den Ladehafen 5,5 Agenturgebühr und für 
den Löschhafen 2'/» °/° der Fracht als Address- 
commission. Beim Abschluß vergütet man 5 °o 
Brokerage. wovon der ( härterer meistens den 
dritten Teil erhalt. Die Staugebühr im Lade- 
hafen, die 5.5 £ Agenturgebühr und was der 
Kapitän sonst noch an Bar und Auslagen für 
sich verlangt, werden ihm zuzüglich 3 °/o Kom- 
mission als Vorschuß in das Konnossement ge- 
stellt. Die vorstehenden Abgaben hat der Heeder 
dem ( härterer (Erzhäudleri zu leisten. Es wäre 
aber ein Irrtum, anzunehmen, daß diese Kin- 
nahmen einen Gewinn für den letzteren dar- 
stellen. Aus den genannten Einnahmen be- 
rechnet sich vielmehr der Unterschied zwischen 
der Bruttofracht einer Charter und der Netto- 
fracht, welche bei der Kalkulation der c. i. f.- 
l'reise in Ansatz gebracht wird. Man begegnet 
vielfach der Annahme, daß die genannten Hin- 
nahmen den Gewinn des Krzhftndlers darstellen. 
Richtig ist aber, daß diese Einnahmen bei Be- 
rechnung des Selbstkostenpreises c. i. f. berück- 
sichtigt und in Abzug gebracht werden. Der 
überseeische Käufer gibt einer angesehenen Bank 
im Kaukasus die unwiderrufliche Bestätigung, 
daß er vom fob- Werte des Kaufpreises etwa 
80 bis 85 °/o d. h. so und so viel f. d. Fud zahlt, 
sobald A\c Bank im Kaukasus der auswärtigen 
Bank die Konnossemente präsentiert. Auf Grund 
dieses Credit contirme irrevocable besorgen sich 
die Exporteure bei der Bank dort Geld für 
Frachten von Tschiaturi bis Poti, und gewöhn- 
lich zahlt die russische Bank auch noch einige 
Kopeken Vorschuß, wogegen sie die Ware in 
l'oti an ihre eigene Adresse gehen läßt. 

Um auch das noch zu erwähnen: In Tschiaturi 
besteht ein Komitee zur Regelung aller das Erz- 
geschäft berührenden Fragen. Es sorgt für 
Wege, für Vertretung nach außen, die nötige 
Statistik, vergibt die Plattformen usw. ; das 
Komitee vergibt auch Stipendien an junge Leute, 
die im Auslande dann studieren und dafür sorgen, 
daß der Ruf der dortigen Gruben in aller Welt 
verbreitet wird und daß Leute, die Geld zu viel 
haben, ihr Geld dort anlegen. 

Das führt mich dazu, über die dortige Be- 
völkerung noch einiges zu sagen. Es wohnen 
dort die sogenannten Tscherkessen, die sich 
selbst aber Grusinier nennen, und die, bis an 
die Zähne bewaffnet, in gewöhnlichen Zeiten mit 
den Patronen auf der Brust herumlaufen. Die 
Grusinier sind ein Splitter der großen georgischen 



Völkerfamilie, von der man sagt, es gäbe dort 
die schönsten Frauen. Ich habe in der Be- 
ziehung nicht viel gesehen, obwohl da und dort 
einmal ein schönes Gesicht auftauchte. Möglich, 
daß die schönsten außer Landes waren, wie ja 
auch der Schuster meistens die schlechtesten 
Schuhe hat. Die Männer aber sind vielfach 
große und schlanke Gestalten. Die Grusinier . 
sind dort sehr gastfreundlich, es ist aber 
häufig eine solche Gastfreundschaft, von der der 
Franzose sagt : Donner un oeuf pour recevoir 
un boeuf! Der Grusinier, welcher Geld ver- 
dient, legt es sofort in Grundstücken oder 
Häusern an, so daß der Mangel an flüssigem 
Geld chronisch ist. Unsere Begriffe von Ehr- 
lichkeit und Redlichkeit darf man als Maß- 
stal» dort nicht anlegen. Es sind noch Natur- 
völker. 

Wie im ganzen Orient spielen auch im Poti- 
Erzgeschäft die Griechen eine ziemliche, wenn 
auch keine führende Rolle. Die meisten fangen 
das Geschäft ohne größere Mittel an, bringen 
es aber, da alle fest zusammenhalten und sich 
gegenseitig nach Kräften unterstützen, gewöhn- 
lich zu etwas. Die Arbeiter stammen meistens 
aus der nahen Türkei, die Pferdetreiber fast, 
alle aus Persieu. Ich bemerke noch, daß ein 
gutes Pferd 150 t # dort kostet, wie überhaupt 
daselbst alles billig ist, was die Landwirtschaft 
erzeugt, während alles, was fabriziert wird, 
viel teurer als bei uns ist. 

Das ist das Poti-Erzgeschäft in seiner wahren 
Gestalt : ich fürchte nur, daß es immer noch 
schlimmer mit der Sache werden wird, so daß 
Deutschland sich mit der Zeit nach anderen Be- 
zugsquellen von Manganerz wird umsehen müssen. 
Ich habe den maßgebenden Leuten dort, die 
felsenfest davon überzeugt wareu, man müsse das 
kaukasische Manganerz stets und unter allen Um- 
ständen haiicn, immer erklärt, es gäbe doch auch 
sonst noch Lager, und sie darauf aufmerksam 
gemacht, daß, wenn man ein Mittel fände, das 
das Ferromangan in seiner Wirkung zu ersetzen 
imstande sei, sie, die jetzt große Mengen Geldes 
in der Tasche hätten, dann kleines, ja ganz 
kleines Brot backen müßten. Nun ist ja nicht 
zu leugnen, daß, wenn sich die durch die Re- 
volution herbeigeführten traurigen Zustände im 
allgemeinen gebessert haben, dort immer noch 
elu Geschäft zu machen ist. Wer sein Geld 
aber lieb hat, gebe unter keinen Umständen 
eher etwas her, als bis er sich in jeder Be- 
ziehung über die Sachlage erkundigt hat, und 
lasse es sich lieber vorher ein paar Tausend 
Mark kosten, als hinterher sehen zu müssen, 
wie ihm die Felle fortschwimmen, gleich dem be- 
trübten Lohgerber. 
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V. Neuan lagen der Ladawanna Steel 
Company.* 

Vor ungefähr drei Jahren berichteten wir 
über die riesenhaften Neuanlagen obiger 
Gesellschaft.** Da diese nach Ausführung; einiger 
w eitergehender Projekte, die das Arbeitsprogramm 
erweitern sollten, zu einer gewissen Grenze der 



weitere monatliche Erhöhung der Erzeugung von 
rund 25 000 t durchaus möglich sein. 

Von den neueren Anlagen erwähnen wir nur 
beiläufig ein Klock walz werk, das vor drei 
Jahren noch gar nicht vorgesehen war. dessen 
Bau sich aber als nötig herausstellte, um sowohl 
den Bedürfnissen des Handelseisenwalzwerkes 
und Profilwalzwerkes zu begegnen als auch die 
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Abbildung 1. Orundriii «Ich Mnrtinntahlwerks. 



Entwicklungsfähigkeit gekommen sind, dürfte es 
angebracht sein, kurz über einige in der Zwischen- 
zeit entstandene Nctianlagcn zu berichten, l'm 
zahlenmäßig einen Begriff von der heutigen Be- 
deutung des Werkes zu gelten, führen wir an. 
daß die monatliche Erzeugung auf rund 1 00 000 t 
der verschiedensten Walzerzeugtiisse angegeben 
wird. Wenn der jetzt im Bau begriffene Hoch- 
ofen angeblasen ist und das direkte nüssige Ver- 
fahren in den Hessemer- und Martinstahlwerken 
zur Durchführung gelangt sein wird, soll eine 

• „Iron Afce", 3. Januar 1S»07, 8. 9. 
♦* .Stahl und Kinen» 1904 Nr. 3 S. lf,5 und Nr. f> 
S. 2!'4. 



Möglichkeit zu haben, Halbzeug für den direkten 
Verkauf zu erzeugen. 

Auf die Einrichtung des neuen Martin- 
s t a h 1 w e r k e s uud des Handelseisenwalz- 
werkes soll hier etwa» näher eingegangen 
werden. 

M a r t i u s t a h l w e r k : Der altere Teil dieses 
Betriebes enthalt sechs Oefeu von je BOtFa&sungs- 
raum. Die fünf im Jahre 1905 hinzugekommenen 
< »efeti zeigen erheldich größere Abmessungen und 
einige Konstruktionsverschicdenheiten, die den 
Oefen erhöhte Haltbarkeit und größeres Aus- 
bringen geben sollen. Auf diesen Punkt wird 
unten noch zurückzukommen sein. 
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Abbildung 1 zeigt »He Grundrißauordnnng 
des neuen Stahlwerkes, Abbildung 2 einen Schnitt 
durch die Anlage. Der Schrott- und Roh- 
eisenplatz liegt zwischen Stahlwerk und 
Generatorenanlage. Er ist fast 300 m lang und 
wird von fünf 10 t-Kranen von je 27,4 m 
Spannweite bestrichen. Die Gelelseanordnung 
«les Platzes soll so geändert werden, dal) fünf 
Normalgeleise für die eingehenden Schrott-, Roh- 
eisen- usw. Wagen zur Verfügung stehen. Zahl- 
reiche Zwischengeleise ermöglichen ein schnelles 



mit. 2 ra Hub und 3,8 m Ausleger vorgesehen, 
deren Arbeitszyünder 127 mm Durchmesser hat. 
Die Gießpfannen, aus 22.2 min starkem mit 
Eisenringen verstärktem Blech hergestellt, haben 
oben einen Durchmesser von 2,9 m, am Boden 
einen solchen von 2,49 m bei einer Tiefe von 3 m. 

Martinöfen: Die Hauptabraessungen der 
Oufen sind in Tabelle 1 übersichtlich zusammen- 
gestellt. Diese Angaben geben in Verbindung 
mit Abbildung 3, Schnitt durch die Regenera- 
toren der neuen Ofen, uud Abbildung 4. Längs- 
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Abbildung 2 Schnitt durch das Stahlwerk. 



Abladen der Rohstoffe und zweckmäßiges Ran- 
gieren der Muldenwagen. Die beladenen Be- 
schickmulden werden von den verschiedenen 
Punkten des Schrottplatzes mit dem Krau auf- 
genommen und auf Wagen gesetzt, die auf 
einer an der ganzen Außenseite des Stahl- 
werksgebäudes entlang laufenden in Höhe der 
Abstichbühne befindlichen Plattform stehen. Von 
hier aus werden die Wagen über Weichen jisw. auf 
das eigentliche Beschickgeleise der Oefen ge- 
bracht. Das Ofengebäude, in sehr starker 
Eisenkonstruktion ausgeführt, hat eine Spann- 
weite von 38 m bei einer Länge von 27!) m. 
Die Höhe bis zu den Dachbindern beträft 17,4 in. 
Ein Anbau von 4 m Breite erstreckt sich an 
der einen Längsseite des Gebäudes. Die Be- 
8cbickbühne, 5,5 m über Hüttensohle liegend, hat 
eine Breite von 21,3 m zwischen den Säulen, 
die Gießhalle eine solche ven 16,<> m. An 
Kranen stehen zur Verfügung: zwei elektrisch 
angetriebene 40 t-Laufkrane für die Beschick- 
buhne, die mit je einer Hilfskatze von 10 t 
Tragkraft ausgerüstet sind, vier Laufkrane von 
je 100 t Tragkraft für die Gießhalle mit Hilfs- 
katzen von je 25 t Tragfähigkeit. Das Gießen 
geschieht von zwei besonderen Bühnen (je 
2,4 ni breit) aus; die eine, (il m lang, für die 
Oefen Nr. 1 bis 6, die andere, 52 m lang, für 
die Oefen Xr. 7 bis 11. Zur Bedienung jeder 
Abstichrinne sind hydraulische Schwenkkrane 



schnitt durch einen neuen Ofen, ein Bild der 
hauptsächlich interessierenden Verhältnisse. 

Tabelle I. 







Xr. 1 blt s 


Xr. 7 b(. 11 




alle Oeftn 


Drae Offen 


Anzahl 




6 


5 




»,15 4.57 *m 


18,1 X 5,1 m 






= 41,8 qm 


— CG,8 qm 


Oashauptkanal . . . 




1,22 X 1,83 m 


Inhall d, r | Gag 
MrlnauuMtiiinc J , fi 
1. d. Kammrra | ^U" • 


45,8 cbm 
67,7 „ 


«8,4 cbm 
UM „ 




Oron 1 bis 5 








Anzahl . . . 


i 


2 


Qan- 


Abmessungen 




0,511 X 1,02 m 


lufBh- 


Gesamt-Quer- 
sebnitt . . 


0,93 qm 


1,86 qm 


njnic*- 


Ofen Xr. 6 


kapsle 


Anzahl . . . 
Geeamt-Quer- 


2 






achnitt . . 


1,52 qm 






Anzahl . . . 
Kinzel - Quer- 


1 


2 


4 ' 

1 i » 

Jt » 






Hchnitt . . 


0,52 qm 


0,197 qm 




Uesamt-Quer- 






«chnitt 


0,52 „ 


0,394 . 



Bei der Konstruktion der neuen Oefen macht 
sich das Bestreben geltend, ein möglichst flaches 
Bad zu erhalten, um dem Gas eine größere 
Angriffsflache zu bieten. Die Oxydation soll 



* Ofen Xr. 6 wurde neuerdings um 2,43 m verlängert. 
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in diesen neuen Oefen schneller vor sich gehen und 
ihre große Länge zusammen mit den tiefer herab- 
gezogenen Köpfen soll eine bessere Gasausnutzung 
und eine bessere Haltbarkelt der Gewollte und 
Köpfo herbeigeführt haben. Der Einwand, daß 
diese Konstruktion eine Ueberoxydation des Bades 
leichter herbeiführe, hat sich im Betriebe in 
South-Buftalo nicht bestätigt. Ausbringen uud 
Chargenzahl dieser Oefen haben die vorher ge- 
hegten Erwartungen übertroffen. Nach 125 bis 
1 fiO Chargen, im Durchschnitt nach 140 Chargen, 
wurden bei den alten Oefen Köpfe und Züge 



78 X 152 mni ln den Oaskammern bezw. von 
114 X mm in den Luftkammern haben. In 
den Kammern einzelner Oefen ist der Versuch 
gemacht, die Kammersteine so zu legen, daß 
die Zwischenräume gegeneinander versetzt sind. 
Diese Anordnung ergibt zwar eine größere 
Oberfläche, scheint aber im Betrieb sich schneller 
zu versetzen. 

Drei Morgan-Beschickmaschinen be- 
dienen die Oefen : es ist aber beabsichtigt, später- 
hin mit flüssigem Einsatz zu arbeiten, lieber 
das benutzte System der Oasventile ist nichts 



M*t<<riaMi. (JuaL 



i Material II. Qual 




Abbildung 3. Schnitt durch die Regeneratoren der iifuen Offen. 



erneuert, und nach einer gleichen Anzahl wei- 
terer Chargen mußte der Öfen völlig erneuert 
werden. Dagegen hielt z. B. Nr. 11 der neuen 
Oefen 36(5 Chargen bei einem Ausbringen von 
•23 488 t Blöcke aus ohne jegliche Reparatur, 
und die geringste Leistung eines der neuen 
Oefen bis zur ersten Reparatur sind 320 Chargen 
gewesen. Es hat sich gezeigt, daß diese großen 
Oefen flOO Chargen überdauern, bevor sie gänz- 
lich neu aufgebaut werden müssen. Die beste 
Wochenleistung eines Ofens bei kaltem Einsatz 
war 1280 t Rohblöcke. Der durchschnittliche 
Kohlenverbrnuch stellte sich auf 224 kg für die 
Tonne Block und die beste Leistung dir eine 
Woche ergab einen Kohlenverbrauch von 184 kg 
f. d. Tonne Block. 

In den Regeneratoren siud die Kammer- 
steine i Normal formal) in der Weise gelegt, 
daß die Zwischenkanäle einen Querschnitt von 



Näheres angegeben. Es scheinen die anfänglich 
ingebauten Ventile mit Wasserkühlung nicht 
befriedigt zu haben, da sie durch Ventile eigener 
Konstruktion ersetzt wurden. Die neuen Luft- 
ventile haben einen Durchmesser von 1219 mm, 
die für Gas einen solchen von Sil 4 mm und sind 
mit Wasserkühlung und Wasserabdichtung aus- 
gestattet. Die Zylinder zur Hebung der Ven- 
tile werden von Aikenschen Dreiwegventilen 
mit Hebelwerk so gesteuert, d&ß heim Rever- 
sieren möglichst Gasverluste vermieden werden. 

Die Generatorenanlagc ist in zwei Ge- 
bäuden untergebracht. Das eine, 135 m lang 
und 8 m breit, enthält 30 von Hand bediente 
Laughlin-Generatoren mit 2,4 m Durchmesser. 
Je fünf Apparate mit einem Abstände von 3,73 m 
untereinander arbeiten zusammen auf einen 
Ofen. Die zweite Generatorenhalle, 120 m lang 
und 7,3 m breit, euthält 20 Morgan-Generatoren 
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mit je 3.05 m Durchmesser, die in einem Ab- 
stände von 4,57 m stehen. Je vier Generatoren 
dieses Systems arbeiten auf einen Ofen. Die 
Beschickung dieser 20 Generatoren mit Kohlen 
erfolgt auf mechanischem Wege, ihre Anord- 
nung geht aus Abbildung 2 hervor. Die Kohlen- 
wagen kommen auf einem Geleise längs der 
Generatoren an und stürzen ihren Inhalt in 



Das Handelseisen walz werk. Die 
Anlage ist von der Morgan Construction 
Company, Worccster, Mass., entworfen 
und ausgeführt. Das Walzprogramm umfaßt 
Kundeisen und entsprechende Querschnitte von 
76 mm bis 9,5 mm, Flacheisen aufwärts bis 
178 mm Breite, Winkel bis zu 102 mm, Träger 
bis zu 76 mm Höhe usw. Der größte ver- 



10 »73 




Abbildung 4. Längsschnitt durch einen neuen Martinofen. 



darunter liegende Vorratsrilume. Von hier bringt 
sie ein Transportband zu einem Kohlenbrech- 
werke und sie gelangen von da mittels eines 
Becherwerkes zu vier oben liegenden Vorrats- 
raumen von je 190 t Fassungsraum. Diese liegen 
paarweise zusammen, an jedem Ende der Anlage 
ein Paar. Ein 5 t-Kran mit Wägeeinrichtung 
besorgt dann schließlich die Verbringung der 
Kohle in die Generatoren. Die Einrichtung der 
Halle, in der die Langhlin-Ueneratoren liegen, 
ist eine etwas abweichende, da die Gebaude- 
konstruktion ein Durchlaufen des Kranes nicht 
gestattet. 



wendete Blockquerschnitt ist 152 X ir >- mm 
bei 2,74 m Lange, entsprechend einem Höchst- 
gewicht von rund 440 kg. Abbildung 5 zeigt 
den Lageplan des Walzwerkes. Die Gesamt- 
lange des Gebäudes ist 214 m bei 24 m Breite. 
Zum Warmen der Blöcke dienen zwei kontinuier- 
lich arbeitende Gasstoßöfen mit 3,05 m nutz- 
barer Herdbreite. Die Verbrennungsluft wird 
in seitlich unter dem Ofen liegenden Kammern 
vorgewärmt. Es sind vier Morgan-Generatoren 
von je 3,05 m Durchmesser, die automatisch 
von hochgelegenen Kohlenbunkern beschickt, 
werden, vorhanden. Jeder Ofen ist mit zwei 
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Stoßvorrichtungen ausgerüstet. «Ii* - zusammen 
arbeiten oder auch getrennt zwei Reihen kürzerer 
Blöcke vorstoßen können. I »ie Leistung der 
beiden Oefen wird auf rund 400 t in 24 Stunden 
angegeben. Die gewannten Blöcke gelangen 
über einen Bollgang von 43 in Lange zum ersten 
Triowalzwerk, das drei nebeneinander stehende 
Gerüste 1 40»; mm Walzendurchmesser i enthalt. 
Gleich dahinter und parallel zu dieser Strecke 
liegt das zweite Walzwerk, bestehend aus vier 
Triogerüsten (305 mm Walzendurchmesser», 
hinter dem in kurzem Abstand, etwas seitlich 
angeordnet, eine leichte Fertigstrecke folgt, mit 
zwei Duogerüsten (203 mm Walzendurchmesser i. 
Der zwischen der ersten und zweiten Strecke 
liegende Kollgang wird von der Maschine direkt 
angetrieben. Zum Walzen Wechsel können die 
ganzen Gerüste einzeln von ihren Grundplatten 
abgehoben werden. 

Der Antrieb aller Strecken erfolgt von einer 
Allis-Horizontal-Verükaluiaschine aus (711 bezw. 
1270 mm Durchmesser bei 121!) mm Hubi 
das erste Trio ist direkt mit der Hauptwelle 
gekuppelt, das zweite wird durch Kiementrieb 
vom Schwungrad aus angetrieben, eine unter 
Hütteuflur sich erstreckende Welle treibt das 
kleine Duo. Das ziemlich umfangreiche Walz- 
programm erforderte, besondere Vorkehrungen, 
um das Fertiginaterial schnell und leicht von 
den AValzgeriistcn fortschaffen und verladen zu 
können. Es sind zwei automatisch arbeitende 
Warmbetten vorgesehen: das eine gleich hinter 
den Fertiggerüsten des ersten und zweiten Trios, 
mehr für die von der erstgenannten Strecke 
kommenden schwereren Profile bestimmt, und 
ein zweites, leichter gebautes, gleich unterhalb 
gelegen, zur Aufnahme der Erzeugnisse des 
kleinereu Trios und des Duos. Für die leichten 
Profile, die gebündelt zu liefern sind, stehen 
Haspel zur Verfügung. Auf dem erstgenannten 
Warmbett, 30,5 m lang, wird das Walzgut durch 
schwingende Zahnstangen, die eine anhebend.' 
und seitlich schiebende Bewegung hervorrufen, 
seitwärts verschollen und schließlich in größeren 
Posten einem langsseits angeordneten Transpori- 
rollgang zugeführt. Dieser kann einmal das 
Material in der Kichtung nach den Walzwerken 
bringen, wo eine Schere mit Anschlag es nach 
Bedarf in Langen bis zu 15.25 rn aufteilt. Hinter 
der Schere fallt das geschnittene Material von 
dem 15,2 m langen Scherentisch in Sammel- 
taschen. die auf Waagen ruhen. Ist eine solche 
Tasche genügend gefüllt, so hebt ein Kran mit 
Hilfe von herumgeschlagenen Ketten das Ma- 
terial in einem Bund, dessen Gewicht inzwischen 
ermittelt ist, heraus und bringt es auf den 
Verladepiatz. In dieser Weise wird alles Ma- 
terial bei den verschiedenen Scheren der Anlage 
behandelt. Je nach Bedarf führt dieser Holl- 
gang das Material auch in entgegengesetzter 
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Richtung von den Walzenstraßen fort. Es 
passiert, wenn nötig, eine Richtmaschine und 
prlaupt über einen Rollgang von 32 in Länge 
zu einer Schere mit anschließendem Scherentisch 
von 18,3 in Lange, dessen Einrichtung ähnlich 
ist. wie die des oben beschriebenen. Neben 
dieser Schere befindet sich ein Ahlapretisch, auf 
dem Material von anderen Scheren angesammelt 
werden kann, das hier nachgeschnitten werden 
soll. Bei dieser Einrichtung wird der Fassiings- 
rauiu der Warmbetten nicht beschrankt durch 
die Leistungsfähigkeit einer Schere, was sonst 
häufig zu Stockungen Anlaß gibt, besonders 
wenn kurze Langen zu schneiden sind. Eine 
ungefähr in der Mitte des hinter dem zweiten 
Trio befindlichen Kollganges aufgestellte Warm- 



säge schneidet die Profile, deren Schnittflachen 
besonders sauber und gerade ausfallen solleu. 
Die Erzeugnisse der kleinereu Trios und der Duos 
werden einem Kühlbett von 81 m Lange zugeführt, 
um dann rückwärts mittels Nollgang zu einer 
Schere zu gelangen mit dahinterliegendem Scheren- 
tisch von 12.2 m Lange, wo sie gebündelt, ge- 
wogen und versandfertig gemacht werden. Die 
ganz leichten Profile werden, wie schon gesagt, 
mechanisch gebündelt und gelangen nach ge- 
schehener Abkühlung direkt zum Verladeplatz. 

An Kranen stehen zwei 10 t -Krane und 
ein 5 t-Kran zur Verfügung. Das Kesselhaus 
enthält vier Munozkessel, die den Dampf für 
die normal 1400 P. S. leistende Maschine liefern. 

o. P. 



Verzinkungs- Selbstkosten -Berechnung von Blechen. 

Von Willi. Schwarz, Friedenshütte, o.-S. 



Um die Selbstkosten der Verzinkung von 
Blechen mit möglichster Sicherheit be- 
rechnen zu können, sind verschiedene genaue 
Angaben und Feststellungen seitens des Be- 
triebes erforderlich. In der Kegel wird bei 
größeren Verzinkereien nur die genaue Ermitt- 
lung der Produktion an verzinkten Blechen und 
nicht der Einsatz an gebeizten Schwarzhlcchen 
durch Feststellung des Versandes und unter 
Berücksichtigung der Bestände möglich sein. 
Diese Produktions -Zusammenstellung muH aber 
unter allen Cmstaiiden nach den Stärken 
getrennt geführt werden. Ferner sind taglich 
sorgfaltige Wiegeproben einzelner Blechtafeln 
vor und nach der Verzinkung vorzunehmen, 
wobei ständig mit den Starken abzuwechseln ist. 
Aus diesen, längere Zeit hindurch möglichst 
nicht unter einem Jahr — ermittelten Werten 
ergeben sich dann zusammengestellt, die in 
Tabelle 1 Spalte 1 7 aufgeführten Zinkzunahme- 
satze. Für Spalte 10 und 13 kann der Be- 
trieb leicht die erforderlichen Angaben machen 
— Produktion pro Bad und Schicht — . um so 
mehr, da sich diese Zahlen durch l'mrechnung 
auf Spalte 11 und Vergleich mit den in Wirk- 
lichkeit erforderlich gewesenen Schichten ja un- 
schwer kontrollieren lassen. Hierbei ist zu 
beachten, daß die Summe der in Spalte 1 1 und 
14 aufgeführten Zahlen naturgemäß immer etwas 
kleiner sein muß. als die tatsächlich verfahrenen 
Schichten, da außergewöhnliche Pausen und 
sonstige Betriebswidrigkeiten mitsprechen. Ist 
nun noch das Quantum nebst Preis der ver- 
brauchten Materialien, der Lohnbetrag und die 
Höhe der Abschreibungen bekannt, so ist die 
Berechnung der Verzinkungs-Selbstkosten für 
die einzelnen Bleehstärken durchführbar. Wie 



bereits oben ausgeführt, sind uns bekannt bezw. 
vom Betriebe leicht zu ermitteln die Werte in 
Spalte 1. 2. 3, 10. 13 und 17. Für Spalte 4 
entnehmen wir die entsprechenden Werte aus 
Tabelle II. welche sonst weiter nicht in Frage 
kommt und hier nur der Bequemlichkeit halber 
angeschlossen ist. Spalte ö ergibt sich durch 
Multiplikation der Zahlen in Spalte 3 mit denen 
in Spalte 4. Spalte fi ermitteln wir, indem wir 
die Werte aus Spalte 17 durch diejenigen der 
Spalte 4 dividieren. Die Werte in Spalte "> 
multipliziert mit denen in Spalte 6 ergeben die 
Zahlen in Spalte 7, und die Zahlen in Spalte 4 
multipliziert mit denjenigen in Spalte (i erbringen 
die Werte der Spaltes. Die Zahlen der beiden 
Spalten 1 1 und 1 4, welche gleich sind, erhalten 
wir durch Division der Werte in Spalte 3 durch 
diejenigen der Spalte 11 bezw. 14. 

Materialkosten: Zur Verzinkung der in 
Spalte 3 aufgeführten Quantitäten sollen ver- 
braucht sein: 

75 000 kg Zink zu 55 < ^41250 > 

100 ku Aluminium .... 350 r = 350 „ 

2400 kg Salmiak 54 , 1296 . 

Di Vernes (Wismut, Salzsäure ubw.i . . 125 „ 

Summa 43 021 Jt 

Hiervon gehen ab an gewonnenen Nebenprodukten : 

1 1 400 kg Hartzink zu 47,50 * =5415 ■ * 
1 4 750 „ Zinkafu he zu 22 - = 3245 „ 
3520 kg Salmiakschlacke 

zu 12.50 * = 440 . 9 100 * 

bleiben . . 33 921 • 

Dieser Betrag ist im Verhältnis der Ober- 
fläche «Spalte ö( unter Berücksichtigung der 
Zinkstarke (Spalte Gl pro 1000 kg fertige Bleche 
umzulegen. Zu diesem Zwecke dividieren wir 
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33 921 t d durch die Summe der in 
Spalte 7 Aufgeführten Kepartitions- 
zahlen (5 242 447 ) und multiplizieren 
den so erhaltenen Repartitions- 
faktor 0,0004 7 mit den Zahlen der 
Spalte s, wodurch sich die Betrag«- 
in Spalte y ergeben. 

Betriehskosten: An Hetriehs- 
kosten waren erforderlich: 

Löhne 2300 .* 

ilagazinmatcrialion ... 180 „ 

Feuerung, elektrischer 

Strom u«w 2500 „ 

Ladekoston 325 . 

Div. NehenkoHten (Kicht- 
maachinen, Maurer, 
SchliiBBer usw.) .... 1750 „ 
Summa . . 7055 • 
Die tatsachlich für das erzeugte 
Quantum verzinkter Bleche verfahre- 
nen Schichten beliefen sich auf 06'/-. 
wahrend Spalte 11 nur 95.78 Schich- 
ten nachweist. Das Mehr ist, wie 
bereits erwähnt, auf außergewöhn- 
liche Pausen usw. zurückzuführen. 
Für uns kommt nur die ermittelte 
Zahl 95,78 in Hetracht. welche wir 
in den Betriebskostenbetrag von 
7055 dividieren und damit 

7 3, «Ii als rechnerischen Selbst - 
kostenwert einer Betriebsschicht er- 
halten. Dieser Kepartitionsdividend 
(7 3,<><>i wiederum dividiert durch 
die Zahlen in Spalte 10 ergibt uns 
die Werte für Spalte 12. 

General in und Abschrei- 
bungen: Die (ieneralia und Ab- 
schreibungen werden in gleicher 
Weise verteilt, wie die Betriebs- 
kosten. Ihre gesonderte Berechnung 
hat den Zweck, einerseits sofort die 
Höhe der auf die einzelnen Starken 
entfallenden Betrage erkennen zu 
lassen und anderseits den Werks- 
leitungen die Möglichkeit an die 
Hand zu geben, je nach der Kon- 
junktur diese Kosten ganz oder nur 
teilweise bei Geschäftsabschlüssen zu 
berücksichtigen. Nehmen wir die 
General- und Verwaltungskosten mit 
(100 r& und die Abschreibungen für 
die Verzinkereianlage mit 1450 ,.«/» 
an, so waren zu verrechnen in 
Summa 2050 <_£. Dividieren wir 
diesen Betrag entsprechend den Be- 
triebskosten durch 95,7s (Spalte 14t. 
so erhalten wir den Repartitions- 
dividend 21,40 d.h. 21,40 t « sind 
für die Arbeitsschicht an Generalia 
und Abschreibungen aufzubringen 
gewesen. Der Kepartitionsdividend 
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Tabelle II. Feinbleche aus Kieen oder Stahl bei 7,75 h p u ■/.. 0 o w i c h t im Ü u rc b « c h n i 1 1. 



•chc 
»Vin- 
blrrh- 
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Nr. 


M»rk« 
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••ber- 

rar 

loo kg 
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für 
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! Oeul- 
j *chi" 

{ bln-li- 
l*hrr 

Hr. 


Starke 

in 


ii), , 

HftflH- 

für 
101) k- 
In .,m« 


Oewirht 
für 
1 (|m 
In kff 


Quttn- 
liim Tür 
HU kg 
in <\m 


Dcul- 
•eho 

Fi-in- 
ulrrh- 
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Nr. 


SUrkc 
in 


Ob«T- 

Hli-ht 
für 

loo hg 

in ,,«,. 


GrwUsb« 
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In kg 
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U>0 kf 
lo qn 


1 


5.5 


4,fi92 


42,625 


2,3460 


15 


IJi 




1 7,204 


__— . 
1 1,625 


8,6022 


23 


0,562 


45,914 


4,35« 


22,9568 


9 


5 


5,161 


38,750 


2.5806 


1« 


1,375 


18,769 


10,65« 


9,3844 




0.55 


4«,921 


4,268 


23,4604 


s 


4,5 


5,735 


34,875 


2,8t',74 


17 


1 ,25 


20,644 


9,688 


10,3220 




0,525 


49,152 


4,069 


24,5761 


4 


4,25 


«,072 32,938 


8,0360 


18 


1.125 


22,938 


8,719 


1 1 .4 «92 


24 


0,5 


51,013 


3,875 


25,8065 


». 
<> 


*! 


«,452 31,000 
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1 II 
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ZrSjy i .in 
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3,75 
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28,674 
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14,3369 


25 


0,438 


58,910 


3,395 
3,100 


29.4551 


7 


3,5 


7,373 27,125 


20 


0,875 


29,494 


«,781 


14.7471 




0.4 


64,516 


32,2581 


8 


8,25 


7,940 25, 1H8 


3.9701 




0.8 


32,25s 


6,200 


16.1290 


26 


0.375 


68,816 


2,906 


34,4080 


1 


3 


8,602 23,250 


4,3011 


21 


0.75 


34,409 


5,813 


17,2043 




0,35 


73,733 


2,713 


36,8664 


10 


2,75 


9,384 


21,313 


4,6920 




0,7 


36,866 


5,425 


18,4332 




0,325 


79,403 


2,519 


39,7014 


11 


2,5 


10,323 


19,375 


5,1613 


21' t 


0,68 


37,951 


5,270 


18,9753 




0,3 


86,022 


2,325 


43,0108 


12 


2,25 


11,4«<J 


17,438 


5,7346 




0,65 


39,702 


5,038 


19,8511 




0,25 


103,226 


1,938 


51,6129 


II 


2 


12,903 


15,500 


6,4516 


22 


0.625 


41,288 


4,844 


20,644 1 




0,2 


129,032 


1,550 


64,5161 


14 


1,75 


14,746 


13,563 


7,3730 




0,6 


43,011 


4,«50 21,5054 













21.40 wiederum dividiert durch die Zahlen in 
Spalte i:5 bringt uns die Betrage in Spalt« ir>. 
Wir haben jetzt nur noch die Werte der drei 
Spalten !>. 1*2 und 15 zu addieren, um die Ver- 
/.inkimgskosten für 1000 kg Blech.' (Spalte 1K) 
zu erhalten. Sind nun verzinkte Bleche von 
1 nun Starke zu berechnen, so ist die h'ech- 
nimgsart folgende : 



1000 kg gebeiztes Blech 1 mm stark 

kosten 160,00 ■* 

hiervon ab fQr Zinkzunahmc (Spalte 17) 

120 kg 19,20 „ 

bleiben . . 140,80 <« 

-J- Verzinken (Spalte 16| 100,28 „ 

mithin 1000 kg verzinkter Bleibe 

1 mm Btark 241,08 * 

und so fort. 



Herstellung einer Schiffsschraube in Stahlformguß. 



Eine Sehruubeuflüeho entsteht durch die gleich- 
zeitig 1 fortschreitende iinddrehonde Bewegung 
einer Krzougenden. In Abbildung 1 ist A H die 
Kr/eugende, A 0 die Steigimg. Die Erzeugende 
kann mit der Aehso einen rechum Winkel oder 
wie in Abbildung In einen spitzen Winkel 
bilden. Di« Richtlinie oder Schraubenlinie ub- 




Abbildum: I. Abbildung I a. 



gewickelt bildet die Hypotenuse eines recht- 
winkligen Dreiecks, dessen eine Kathete die 
Steigung odor Ganghöhe A ( ' und desson andere 
Kathete der Umfang dos vom Punkte A bo- 
"cliriehonen Kreises, also hier 2 AB 7t ist < Ab- 
bildung 2|. Dieses Dreieck ist das sogenannte 
Steigiingsdroieck. 

In der ersten Zeit ihrer Anwendung bestand 
die Schiffsschraube aus einem Flügel, welcher 

* Ohne Berücksichtigung der Schnittflächen. 
IX.„ 



1 Nachdruck ierboteu.1 

die l.ungeeines ganzen Schraubongimgesvongrotler 
Steigung umfüllte. Da jedoch für die Unterbrin- 
gung einer derartig lang ausgedehnten Schraube 
am Schiff der Platz beengt ist, so mußte man, um 
die nötige DruckHiicho zu gewinnen, die Schraube 
mehrgängig machen und man kam dann bei 
gleicher Drucklläche mit einem Teile der ein- 




A 



Abbildung 2. 

/.einen (iiiuge aus. Ks entstanden sc» die mehr- 
Hiigoligcn Schrauben mit zwei und mohr, mei- 
stens vier Klügeln. Abbildung 3 zoigt oine 
Schiffsschraube, wie sie heute vielfach zur Au- 
wendung kommt. Ks ist eine viorHUgeligo rechts- 
gängige Schraube mit konstanter Steigung. 

Kür die Herstellung der Komi sind nun fol- 
gende Schablonen orfordorlioh, wenn, wie as wohl 
meistens geschieht , die Form mit Schublonon 
hergestellt werden soll: Ein Streichbrett (Ab- 
bildung 4),~dosson Arbeitskante mit der Spindel 

2 
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Durchmesser 3000 mm 
Steigung 3500 mm 
4 HOgpl 

/ 



SU'iininffMt.-cio"k 



Abbildung 8. Vierflögelige HcbiflVschniube. 



gungsdreieckos ; eine Schablone (Abbild. 6) für 
du« Ausdrehen der Schraubennabe und schliet- 
lich die Schablonen der FlUgelquerechiütte (Ab- 
bildung 7) aus dünnem Blech, durch welche der 
Umriß und die Stärken der Flügel bestimmt sind. 

Der Former stellt nun zuerst, nachdem er 
ein Spiudelkreuz in die Erde gelegt, eine glatte 
horizontale Kreisfläche her und reißt auf ihr 
die vier Mittellinien der Flügel und einen Kreis 
mit Rad. 1650 mm an. Auf diesen Kreis setzt 
er dann für den ersten Schraubenflügel den 
Steigungsbock, und zwar so, daß die Mitte des 
Steigungsbockes auf eine der Flügelmittellinien 
zu stehen kommt. Ks geben nun der Steigungs- 
bock außen am Umfang, das drehende und sich 
auf dem Steigungsbock abwärt* bewegende 
Streichbrett nach oben 
und dio Nabonschablono 
innen die Bogrenzungen 
für das auf dio hori- 




Abbildung 4. Streichbrett. 




Abb. 6. N< 




Ahbilduug 5. Steigung-sboek. 



den Winkel o der Abbildung H bildet und di(> 
Erzeugende der herzustellenden Schraubenlliichen 
Tür die Flügel darstellt; ein Steigungsbock (Ab- 
bildung fi), darstellend dtis Stoigungsdreieck der 
Schraube, gekrümmt nach dem Radius RiöO mm. 
Bei normalen Blättern genügt für die ti rolle dieses 
Steigungsbockos ein Fünftel des ganzen Stei- 



Abbildung 7. Schablone für Flilgelquerschnitt. 

zontale Kreisfläche aufzumau- 
ernde FlUgelbett. Das Bett 
wird aus Lehmsteinen rings- 
um aufgemauert , im Innern 
mit Koks gefüllt und oben mit 
Formmasse abgedeckt und dann 
glatt poliert. Nacheinander wer- 
den so für alle vier Flügel die 
Betton hergestellt. Auf die 
Schraubonflächon werden nun 
die Mittellinien der Flügel 
übertragen und mittels klei- 
ner, in das Streichbrett ein- 
geschlagener Stifte konzentrische Kreiso mit den 
Abstanden, wie sie die Abbildung H für die 
einzelnen BlatUniersohnitte angibt, aufgerissen. 
Auf diese Kreise werden die entsprechenden 
t/uerschnittscliablonen , Mitte Schablone auf 
Flügelmitle, mit Häkchen festgeheftet und dienen 
dem Former bei der Herstellung der falschen 
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Abbildung 8. Einformen einer SchifTgacbraube. 



Kisenstärke der Flügel aus Sand als Anhalt für 
die äußere Form vmd die Stiirko der Flügol (Ab- 
bildung 8). Die soweit fertiggestellte Forin wird 
mit Trennungssand bestreut und mit einer 
dicken Sohicht aus stark angefeuchteter Masse 
belegt, auf diese Masse werden Uber jeden Flügel, 
der Form der Flügel entsprechend, kreuz- 
weise zusammengebundene Eisenstäbe, die so- 
genannten Körbe, gelegt, auf diese wird dann 
noch eino starke Lage Lehm aufgetragen. 
Der Zusammenhalt von Masse, Eisenstühen 
und Lehmdecke wird durch eingelegte Haken 
gesichert, und es bilden sich starke Deckel, die 
sowohl dem Drucke des flüssigen Stahles als nuch 
dem Drucke der Belastungsgowichte genügend 
Widerstand leisten. Nachdem durch leichtes 
Holzkohlen fouor die so abgedeckte Form genügend 
abgetrocknet, werden dio Deckel an Oesen, die an 
den Körben angebogen sind, abgehobon, gowondet 
und zum Fertigmachen und scharfen Brennen 
beiseite auf Sand gelogt. Dio falschen Eisen- 
stärken der Flügel können jetzt zerstört und dio 
Betten dor Flügel nachgearbeitet, poliert und 
mit Holzkohlenfouor scharf gebrannt werden. Die 
Nabe der Schraube wird mit der Schablone (Ab- 
bildung 6) herausschabloniert, wobei die Flügel- 
deckon entsprechende Aufsätze erhalten. Die 
KlUgelübergünge an die Nabe werden nach dorn 
Trocknen mit der Feile hergestellt. 

Da die Schrauben rasch gegossen werden 
müssen, so ist beim Zusammenlegen dor ganzen 
Form in erster Linie für guten, schnellen Abzug 
der Luft und der entstehenden Gase Vorkehrung 
zu treffen. In die Deckel werden rings um die 
Hügel herum Luftkanälchen geschnitten, dio in 
eingelegte Holzwollseile münden, welche wieder- 



um in nach oben führende Rohre zusammen- 
laufen. Um schnelles und gleichmäßiges Fließen 
des Stahles in alle vier Flügel zu orreichen, 
wird der Bundkern Tür die Bohrung zweckmäßig 
nicht bis nach oben durchgeführt, sondern dor 
ubnro Teil der Bohrung wird vollgegossen. Ein 
aufgesetzter Druckkaston gewährleistet weiter 
eine absolut dichte Nabe ohne Lunker und Blasen. 
Größere Schrauben formt man zweckmüßig in 
einer Grube, wie im vorliegenden Falle, kleinere 
auf transportabeln Platten, auf welchen die Form 
in oinen Trockonofon geschafft und dort get rocknet 
werden kann. 

Die Abbildung 9 zeigt nun, in welcher Weise 
die Form mit Sand eingestampft und mit Masseln 
beschwort wird. Der Druck dos flüssigen Stahles 
ist bei dem schnellen Gießen sehr stark, dio größte 
Vorsicht ist daher beim Belasten am Platze. 

Um ein Abreißen der Flügol beim Erkalten 
zu verhüten, ist nach dem Guß die Form sofort 
zu entlasten, und die Flügel, besonders am Uober- 
gang zur Nabe, sind schnell loszusteßen. Dabei 
ist jedoch zu beachten, daß die Blätter außen 
noch Auflage behalten, damit sio sich nicht durch- 
biegen können. 

Bei konstanter Steigung ist die Richtlinie, 
d. h. dio Hypotenuse des Steigungsdreiecks, eine 
gerade Linie. Die Richtlinie wird eine gebrochene 
oder eine gekrümmte, wenn die Steigung dem 
Umfange nach Bich ändort, d. h. wenn sie von 
der eintretenden Kante zur austretenden wächst. 
Ist die Steigung radial veränderlich, d. h. ist die 
Steigung an der Nabe kleiner als außen, so werden 
zwei Stoigungshöcke zur Herstellung dor Schrau- 
honflächen erforderlich, einer an dor Nabe und einer 
am Umfang; das Streichbrett und der Schablonen- 
halter erhalten dann ein Scharnior, welches ermög- 
licht, das Streichbrett vertikal zu drehen, damit es 
in jeder Stellung uuf den verschiedenen Höhen der 
beiden Stoigungshöcke aufliegt (Abbildung 10). 




Abbildung 9. Teilweise eingestampfte Form. 
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Interesse bietet weiter die in neuerer Zeil 
viel in Anwendung kommende Z ei so-S>h raube, 
liei welcher die Spind.ddrehnclis« exzentrisch zur 




Abbildung 10. Streichbrett. 



Schranlieiini'line aufgestellt und nur eine Stoi- 
gungsschahloito am Finfnng angewandt wird. 
Hierdurch wird eine hyperbolische Steigung*- 



1 i« Ii nach dein 
Ausführung der 
inen hat. 



kurve er/ielt, deren Achse einen 
Winkel von 4">" mit der Schrau- 
henachse einschlicht. Durch 
iiie Versetzung der einzelnen 
Flügel in uchsialer Richtung 
in der Weise, da l> die Fülle der 
Flügel auf einer am Finning 
der Naho laufenden Schrauben- 
linie liegen, entsteht dio Niki- 
Sch rauhe, eine Krfindung 
des Crollherzogs von Olden- 
Imrg. Die Herstellung der Form 
für diese geschieht gewöhn- 
Patent v.»n Zoise,» der die 
letzteren Schraube ühornom- 



Gießerei-Mitteilungen. 



Ueber das Verhalten des Gußeisens hei langsamen 
Bclastungswechscln.* 

Wenn man Gußeisen oder ilborhiiupt einen Körper, 
der dem Hookeschen Gesetz nicht folgt, belastet und 
wieder entlastet, so erhält man bekanntlich im l.ast- 
Dchnungs- oder p-^-Piagrainni zwei getrennte Kurven. 
Dabei tritt in den meisten Fällen eine bleibende Pch- 
nung ein. belastet man wieder, ho erhält man eine 
dritte Kurve | bclastungskurve) usw., deren (iestalt 
wesentlich durc h die Größe der vorangegangenen be- 
hiMtungen mit bedingt ist. Ks genfigt daher zur 




Kenntnis der elastischen Eigenschaften eines solchen 
Körpers nicht die Kenntnis der sogen, jungfräulichen 
Kurve (der Kurve, welche man heim allmählichen be- 
lasten eines bis dahin noch nie belasteten Stabe» er- 
hält», sondern man muH imstande sein, die belastimgs- 
oder Kntlastungskurvon nach beliebigen belastungen 
und Entlastungen im voraus zu berechnen. Versuche 
in dieser Richtung wurden mit Stäben von hoch- 
wertigem Gußeisen ausgeführt. Zur Messung der 
Dehnung wurden Martensschc Spiegelapparatc in einer 
besonderen Kombination benutzt. bezeichnet man 
einen Punkt des p-J.-Diagramms, in welchem die Hich- 

• Diss. Güttingen 190.Y Wieder abgedruckt in 
den .Ann. d. Physik-, 4. Folge. Ild. 2". VW, S. 527. 



tung der baständerung umkehrt, als F m k e h r p u nk t, 
so ist jede belastungs- oder Kntlastungskiirve eine 
Funktion der ITmkehrjtunkte. bei einer bestimmten 
Anordnung der Fmkehrpunktc kann man nun beipjein 
einen Fi berblick über die Kurven erlangen. Man 
Insxe, wie in der Abbildung, den Stab eine Art Spirale 
durchwandern, indem man immer kurz vor dein vor- 
letzten Fmkehrpunktc die Richtung der Laständerung 
umkehrt. Per Stab führt so ganz langsame, erzwungene 
Schwingungen aus, deren Amplituden immer kleiner 
werden. Man erreicht endlieh den Punkt m, der der 
Mittelpunkt der Spirale oder der Schwingung heißen 
möge. Belastet man von ihm aus, so gelangt man durch 
alle oberhalb m gelegenen l'mkuhrpunkte hindurch. 
Dasselbe geschieht, wenn man von in aus entlastet 
mit den unterhalb m gelegenen Fmkehrpunkten. 
laue solche von m aus durch die Fmkehrpunktc 
gehende Kurve heiße eine Durchschreitungtdcurve. 
Sie zerfällt in einen unteren und einen oberen Teil. 
Finer von beiden kann immer nur wirklich durch- 
wandert werden, je nachdem man von in au« ent- 
lastet oder beinstet. 

Merkwürdig ist nun, daß die Purehschreitungs- 
kurven ganz die Gestalt der jungfräulichen Kurven 
besitzen, und daß diese selbst als Durehsekreitungs- 
kurve mit dem Mittelpunkt o aufgefaßt werden kann. 
Per Nullpunkt und dio jungfräuliche Kurve nehmen 
also bei dieser Fiitersuchungsmothnde gar keine 
Sonderstellung ein. Jeder Funkt der Ebene kann 
Mittelpunkt einer Spirale sein. Hat man für einen 
Funkt die zugehörige Purchsrhreitungskurve und die 
zu dieser gehörenden belastungs- und Entlastungs- 
kurven dargestellt, so hat man damit die Aufgabe im 
wesentlichen Tür alle Punkte der p-y.-Ebene gelöst. 

Was Einzelheiten anbetrifft, so möge auf die Ar- 
beit selbst verwiesen werden. Es sind dort auch 
Fntersui'hungen über die elastischen Nachwirkungen 
wiedergegeben ; erwähnt sei davon nur, daß auch diese 
von der Analogie zwischen jungfräulicher Kurve und 
PurcliBchreitungskurve beherrscht werden. 

Dr. S. Berliner, Hannover. 

• VgUZcitscbr.d.Ver.d.Ing.* 1906 Nr. 48 S. 195«. 
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Der neue Kanadische Zolltarif. 



f|er vor kurzem veröffentlichte Kanadische 
*— " Zolltarif ist laut einer Mitteilung der vom 
Reichsamte des Innern herausgegebenen .Nach- 
richten für Handel und Industrie" am 15. De- 
zember 1906 bereits in Kraft gesetzt worden. 
Ks ist ein Tarif, mit dem Eugland als das be- 
vorzugte Mutterland wohl zufrieden sein kann, 
wie es auch in einer Zuschrift au .The lrou 
Age" vom ti. Dezember 1900 zum Ausdruck 
kommt, wahrend au den handelspolitischen Be- 
ziehungen Deutschlands zu Kanada wenigstens 
vorläufig nichts Wesentliches geändert wird. 

Der neue Tarif besteht aus dem autonomen 
lieueral-. dem Mittel- und dem Vorzugstarife, 
von denen der zweite ein durchaus neuer Be- 
standteil kanadischer Zollgesetzgebung ist. Wenn 
auch der Oenernltarif ziemlich zahlreiche Ab- 
weichungen der neuen Zollsätze von den alten 
sowohl nach unten als nach obeu aufweist. s<> sind 
sie doch meist so unbedeutend, dali er im wesent- 
lichen als der alte Tarif angesprochen werden 
kanu. Die Veränderungen scheinen darin be- 
gründet zu sein, dall man nicht den General-, 
sondern den Vorzugstarif als Ausgangspunkt 
wählte und den «ieneraltarif durch prozentuale 
Zuschläge schuf. Von einiger Wichtigkeit wäre 
nur. daß manche früher zollpflichtigen Artikel 
auf die Freiliste gesetzt worden sind, für sie 
also Deutschland nunmehr auf gleichem Fuüe 
mit anderen Ländern im Wettbewerbe steht; zu 
ihnen gehören n. a. Pflugscharen in noch nicht 
fertiger Form. Anderseits sind auch einige 
früher zollfreie Waren zollpflichtig geworden : 
so unterliegt verzinkter Ki.sendraht jetzt einem 
Zoll vou 5" o außer bei britischer Herkunft, 
Stacheldraht einem solchen von 20 " « im «ieneral- 
tarife. von 12 1 /- und 10 °/'o im Mittel- bezw. 
Vorzugstarife. 

Während nun Deutschland gegenüber nach 
wie vor ein l'eberzoll von einem Drittel des 
autonomen Zollsatzes erhoben wird, genießen 
britische Waren den Vorzugstarif, der aber jetzt 
nicht mehr durchweg um 33' n */• hinter dem 
(ieneraltarife zurückbleibt, sondern spezialisiert 
worden ist. Je nach den Artikeln bleiben die 
Zollsätze auf britische Waren um etwa 10 bis 
höchstens 33' 3 0 /« hinter denen des «ieneraltarifes 
zurück, und zwar so. daß die Waren einen um 
so höheren Vorzug genießen, je mehr England an 
iliücn interessiert ist, es sei denn, daß wichtige 
kanadische Interessen entgegenstünden. Daß eine 
ganze Reihe von Waren britischer Herkunft über- 
haupt frei bleiben, die bei Kinfuhraus anderen Län- 
dern zollpflichtig sind, war bisher nicht in Uebuug. 

Der mittlere Tarif nun ist ein Köder, den 
man denjenigen Staaten hingeworfen hat, die an 



einem Handels vertrage mit Kanada interessiert 
sind. Ob er freilich eine große Anziehungskraft 
besitzen wird, bleibt abzuwarten und ist zweifel- 
haft ; denn er ist wirklich ein magerer Hissen, 
den Kanada als Aequivalont für die geforderte 
Meistbegünstigung bietet. Mr. Kiel ding, der 
Vater des neuen Zolltarifes, sagte von dem Mittel- 
tarife, als er ihn zur Annahme empfahl: „ Alles, 
was wir durch die Annahme dieses Mitteltarifes tun. 
ist, daß wir ihn den fremden Staaten vorhalten 
und sagen: Das ist. was ihr. wenn ihr wollt, 
erlangen könnt, sofern ihr mit Kanada in Unter- 
handlungen eintretet ; ihr könnt den ganzen 
Mitteltarif für die Meistbegünstigung, ihr könnt 
ihn teilweise für Zollzugestandnisse erhalten. 
Ihr könnt ihn von Kall zu Kall auf beiderseits 
gesetzgeberischem Wege erlangen oder auch auf 
diplomatischem Wege durch Vertrag. Wir lassen 
also diesen Mitteltarif nicht ohne weiteres in 
Kraft treten, sondern wir legen ihn der Welt 
vor als Ausdruck der Bedingungen, auf (frund 
deren wir mit anderen Staaten in Verhandlungen 
einzutreten willens sind, und um ihuen einen 
Heiz zu geben, uns bessere Zollbedingungen ein- 
zuräumen und einen größeren Teil kanadischer 
Erzeugnisse von uns zu beziehen." Ob freilich 
dieser Reiz besonders für die Vereinigten Staaten, 
für die er wohl in erster Linie berechnet sein 
mag, groß genug ist, bleibt sehr fraglich in An- 
betracht dessen, daß der sogenannte Mitteltarif 
dem »ieneraltarif änderst nahe steht, vom bri- 
tischen Vorzugstarife um so weiter entfernt ist : 
/.. U. beträgt der Roheisenzoll im (ieneraltarife 
2,50 .jf. im Mitteltarife noch 2.2"» im Vor- 
zugstarife aber nur 1,50 jf ; im höchsten Kalle 
bleibt der Mitleltarif um lO'Vu vom Werte hinter 
dem t ieneraltarife zurück. 

«ianz besonders tritt nun auch an Deutsch- 
land die Frage heran, ob es dem Zollkriege mit 
Kanada ein Ende machen und den dargebotenen 
Holzapfel im Tausche gegen den Leckerbissen 
seiner Meistbegünstigung annehmen wird. 

Die „ Antitrustklausel". das Recht der Re- 
gierung, die Zölle bei zu hohen Syndikatspreison 
zu ermäßigen, und die .Aittidtimpingkiausel", 
das Recht, einen Zollzuschlag bis zu 15°/o vom 
Werte zu erheben, wenn der Verkaufspreis ein- 
geführter Waren wesentlich hinter ihrem hei- 
mischen Marktwerte zurückbleibt, sind auch in 
den neuen Zolltarif aufgenommen worden. Dir 
letzte Klausel ist sogar noch dahin erweitert 
worden, daß auch sonst zollfreie Waren bei der 
gegebenen Voraussetzung mit einem Wertzolle 
bis zu 15 % belastet werden köunen. 

Ks erübrigt noch darauf hinzuweisen, daß 
bei besonderen Verarbeitungen im Inlande Zoll- 
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rückvergütungen vorgesehen sind, während man 
bisher dorn zollfreien Veredlungsverkchr nach 
deutschen) Muster den Vorzug gegeben hatte. 
Außerdem dürfen die Fabrikatlonspramien, welche 
die Kanadische Regierung der einheimischen In- 
dustrie vergütet, nicht außer acht gelassen werden. 
Diese Vergütungen betragen für Roheisen von 
2,10 0 bis 90 Cents bezw. von 1,10 ^ bis 
40 Cents, staffelweise fallend, für die Tonne für 
die Kalenderjahre von 1907 bis einschließlich 
1910, je nachdem die verwendeten Erze aus 
Kanada oder aus dem Auslande stammen; auf 



Puddelluppen von 1,65 # im Jahre 1907, Staffel- 
weise fallend, bis 60 Cents im Jahre 1910 für 
die Tonne, sofern sie aus in Kanada erblasenem 
Roheisen erzeugt werden; auf Walzdraht 6 $ 
für die Tonne, und auf Stahlblöcke, sofern das 
zu ihnen verwendete Roheisen mindestens zur 
Hälfte in Kanadaerblasen ist, von 1,65 $ im Jahre 
1907, staffelweise fallend, bis 60 Cents für die 
Tonne im Jahre 1910. Hierdurch ist die in 
Kanada heimische Eisenindustrie gegenüber ihrem 
ausländischen Wettbewerbe von vornherein in eine 
stark bevorzugte Stellung versetzt. 



Bericht über in- und ausländische Patente. 



Patentanmeldungen, 

welche von dem angegebenen Tage an während 
zweier Monate zur Einsichtnahme für jedermann 
im Kaiserlichen Patentamt in Berlin ausliegen. 

24. Januar 1907. Kl. 31b, N 8427. Vorrichtung 
zur Herstellung von Kernen mittels eines hin und her 
gehenden, dun Sand absatzweise in und durch eine 
Kernpatrone pressenden Kolbens. Sören Peter Nielsen, 
Westeräs, und Petter Eriksson, Lund, Schweden; Vortr. : 
A. Specht und J. Sickenberg, Pat.-Anw., Haniburg 1. 

Kl. 31 c, H 37 192. Einguß für Schlouderguß- 
formen. Paul Huth, Essen a. d. Ruhr, Kaiserstr. 49. 

Kl. 31c, II 87 703. Aus einzelnen Platten zu- 
sammengesetzte Blockform. Paul Hutb, Essen a. d. Kühr, 
Kaiserstr. 49. 

Kl. 31c, P 18 246. Vorrichtung, um StAhlbarren 
in fortlaufendem Strange in kettenartig Aber Lauf- 
rader geneigt geführten, eine zusammenhängende 
Rinne bildenden Formen zu gießen. Oskar Potter, 
Downers Grovc, County of Dupage, JH., V. St. A.; 
Vertr.: E. W. Hopkins und K. Osius, Pat-Anw., 
Berlin 8W. 11. 

Kl. 31c, 8 23 638. Kernstutzo mit Lochungen in 
den Endplatten, zwecks Abzuges der beim Guß ent- 
stehenden Gase. Ludwig 8zajk6, Budapest; Vertr.: 
Dr. Alfred Brunn, Berlin, WeiBenburgerstr. 20. 

Kl. 49 e, R 21 730. 8chieberhahn für die Stouerung 
von Luftdruckbärnmern. Heinr. Reißig, Krefeld- 
Bockum, Schönwaaser-Allce 33. 

28. Januar 1907. Kl. 24c, M 30 088. Gaswechsel- 
vorrichtung für Kegencrativöfen mit besonderer Ab- 
sperrvorriebtung für die Gaszuleitung innerhalb der 
Umscbaltglocke. Karl Menzel, Lommatzsch i. 8. 

Kl. 24e, V 5997. Gaserzeuger; Zus. z. Pat. 168557 
172 644. Gasgenerator G. m. b. H., Dresden-A. 
Kl. 24 h, I' 1 7 «27. Regellingsvorrichtung für Kolben- 
besonders für Feuerungs- Beschickungs- 
vorrichtungen. Gustaf Herman August PerlBtröm, 
(Jöteborg, Schweden; Vertr.: Ernst Herse, Pat.-Anw., 
Berlin NW. 40. 

Kl. 31c, B 43 365. Vorfahren und Vorrichtung 
zum Gießen von Metallen oder Metallegierungen in 
Form von Zylindern von geringer Wandstärke, l'aul 
Bohin Pore, Paris; Vertr.: M. .M int/., Pat.-Anw., 
Berlin 8W. 11. 

Kl. 40a, B 40 866. Einrichtung zur Erzielung 
einer guten Mischung von Brenngas und Ycrbronnung*- 
luft an mit Gas beheizten Kanalöfen zum Brennen 
von Erzbriketts und dergleichen, bei deimn die ge- 
brannten Briketts die über nie hinwegstreichende Ver- 
brennungsluft erhitzen. Kilip John Bergendal, Stock- 
holm; Vertr.: A. du Bois-Kevrn»nd, Max Wagner und 
G. Lemke, Pat.-Anw., Berlin' SW. 13. 



Für diese Anmeldung ist bei der Prüfung gemäß 

dem Unionsvertrage vom ^'-^ ^ die Priorität auf 

Grund der Anmeldung in Schweden vom 28. 2. 05 
anerkannt. 

31. Januar 1907. Kl. 7c, K 31 840. Vorrichtung 
zum Zuführen von zu zerlegenden Gegenständen au« 
Blech unter das Messer der Zerlegcmaschine. Hermann 
Stegmover, Charlottenburg, Sophie Charlottenstr. 5. 

Kl. 18a, W 24 040. Vorfahren zur Ueherführung 
von erdigen, pulverigen und feinkörnigen Erzen und 
Hüttenerzeugnisson in eine zur Verhüttung brauchbare 
Form durch Verkoken eines Gemisches von verkok- 
baron 8toffen, Feinerz oder dergleichen und Kalk, 
Kalkstein oder dergleichen. Dr. Jean Wieß, Rotter- 
dam; Vertr.: Dr. Adolph Zimmermann, Pat.-Anw., 
Berlin W. 15. 

Kl. 24 f, B 39 116. Wanderrost. Emil Bousse 
Berlin, Uhlandstr. 53. 

Kl. 31 b, V 6316. Verfahren und Maschine zum 
gleichzeitigen Formen mit mehreren losen, ungeteilten 
Modellen. Vereinigte Schmirgel- und Maschinen- 
fabriken, Akt.-Ges., vorm. S. Oppenheim & Co. und 
Schlesinger & Co., Hannover-Hainholz. 

Kl. 31c, D. 17 041. Strippervorrichtung für Block- 
formen, bei der der Gußblock durch Abstreifen der 
Form selbsttätig ausgestoßen wird. Duisburger Ma- 
schinenbau - Akt. -Ges., vorm. Bechern & Keetman, 
Duisburg. 

Kl. 40a, W 23 764. Deckentragkörper für Röst- 
oder Schmelzöfen mit von unten angetriebener Kr abi- 
arm welle. Utley Wedge, Ardmore, Penna., V. 8t. A.; 
Vertr.: C. Fehlert, G. Loubier, Fr. Hamisen und 
A. Büttner, Pat.-Anw., Berlin SW. 61. 

Kl. 48c, A 13 504. Verfahren zur Vermeidung 
der Haarrisse in dem Etnail bei Geschirren usw., 
deren Henkel, Griffe, Tüllen usw. angeschweißt oder 
angenietet sind. Allgemeine Elektrizitäts-Gesellschaft, 
Berlin. 

Deutsche Reichspatente. 

K1.24f, Nr. 178587, vom 7. Oktober 1905. Borlin- 
Anhaltische Maschinenbau - Akt. - Ges. in 

Dessau. Einstellbarer 
Schlackenstauer für 
Kettenroste. 

Um die Höhe der am 
Ende des Kettenrostes 
vorzusehenden Sculak- 
kenschicht leicht regeln 
zu können, ist der 
Schlackenstauer « auf 
der AcliHe c verstellbar mittels des Armes d gelagert 
Seine Einstellung erfolgt durch die 8tange g and 
den Arm f, der mit d fest verbunden ist. 
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Kl. 10m, Nr. 172811, vom 30. September 1904. 
Otto Eisenhardt und Peter Altona in 
Gelsenkirchen. Vorrichtung zum Heben und 
Senken der das EinebnungsgezAhe tragenden Stange 
von Planiervorrichtungen für liegende Koksöfen. 

Die die Stange a tragenden Köllen b sind zu- 
Bammen mit den Rollentragständern d (oder an diesen 



Kl. 24 e, Nr. 178651, vom 17. August 1905. 
L. Boutillier &. Cie. in Parin. Gaserzeuger für 
teerfreies Heizgas, bei welchem die im Entgasungs- 
und Verbrennungsraume entstandenen Gast in einem 
angrenzenden, von dem ersteren durch eine nicht bis 
zur Decke reichende Querwand getrennten Reduktions- 
raum« in bestandige Gase übergeführt werden. 




■ ■■ < ■ s.y 




entlang) und gleichzeitig mit dem in die Zahnung der 
sttuige a greifenden Trieb i mittele einos einzigen 
Hebewerke« — Spindel k und Handrad n - am den 
gleichen Betrag heb- und senkbar. Durch Gegen- 
gewichte / und o erfolgt zweckmäßig ein Auegleich 
der Massen. 

Kl. lb, Nr. 178892, vom 3. März 1905. Her- 
nadthaler U n g. Eisenindustrie A k t. - G o e. 
in Budapest. Verfahren und Einrichtung zur 
Scheidung von Erzen nach ihrer magnetischen Emp- 
findlichkeit in mehrere Gruppen mittels umlaufender 
Magnetwalzen, auf deren Umfang ringförmige Pol- 
itüeke in Abständen nebeneinander liegen und mit den 
ungleichnamigen Polenden einander zugekehrt sind. 

Das in verschiedene 8orten zu scheidende Erz 
wird im trockenon Zustande aus Trichtern e unmittel- 
bar in Kingrinnon d zwischen die ungeschützten 
Pole der mit großer Geschwindigkeit umlaufenden 

Letzter« bestehen aus der 




Eiaenwelle b mit den Hohlräumen a für die Draht- 
spulen. Auf dor Welle b sind die Eisenringe c so 
montiert, daß ringförmige Zwischenräume d gebildet 
werden, die nach innen durch die llohrstficke o aus 
unmagnotisebem Stoff begrenzt sind. 

Durch die rasche Umdrehung der Magnetwalze 
werden die unmagnetisehen Bestandteile des Erzes 
nach f fortgeschleudert, die magnetischen Bestand- 
teile hingegen von und zwischen den Ringpolen t 
festgehalten. Die schwacher magnetischen Teil- 
chen werden nun zunächst abgeschleudert und ge- 
langen nach dem Grade ihrer magnetischen Empfäng- 
lichkeit in verschiedene Taschen h. Die stark mag- 
netischen Teile jedoch bleiben an den Polen » haften 
and werden erst durch eine Abstroifvorrichrung / ab- 
gefegt und in einen besonderen Behälter m befördert. 



Die den Gaserzeuger teilende Wand a ist nach 
beiden Seiten abgeschrägt An die eine Abschrägung 
schließt sich ein schräger Rost b an, dem durch die 
Schnecke c frischer Brennstoff zugeführt wird. Dieser 
wird hierbei durch die über ihm liegende glühende 
Kohlenschicht entgast. Der völlig entgaste Brenn- 
stoff wird über die Querwand a in den Reduktions- 
raum d geschoben, wo er die ihn durchziehenden teor- 
haltigen Gase in beständige Gase umwandelt. 



Kl. 24 f, Nr. 178652, vom 1. Dezember 1905. 
Hermann Goehtz in Hildesheim. Rost für Gas- 



mög- 




>uger. 

Um dem niedergehenden Brennstoff einen 
liehst freien Durchgang zwischen Rost und 
wand zu gewähren, ist 
der Rost als ein ringför- 
miges, freiliegendes Dach 
von nach oben rundem oder 
spitz zulaufendem Quer- 
schnitt ausgebildet. 

Das durch die Leitung 
i eingeführte Dampfluft- 
gemisch wird in ein unter 
dem Roste liegendes ring- 
förmiges Rohr eingeführt 
und tritt aus dessen Durch- 
bohrungen durch die Rost- 
spalten überall gleichmütig 
in den Gaserzeuger ein. 



Kl. 24 f, Nr. 178406, vom 28. Dezember 1904 
(Zusatz zu Nr. 167 469; vergl. „Stahl und Eisen' 1906 
Nr. XVU S. 1071). A. Blezinger in Duisburg. 
Ausfahrbare Roste an Gaserzeugern für Halbgas- 
und Vollgasfeuerung. 

Die Erfindung be- 
zweckt beim Auswech- 
seln der Roetwagen ein 
Zerstören der Kohlen- 
schichten im Gaaerzeu- 
gor möglichst zu ver- 
meiden, insbesondere bei 
solchen Kohlensorten, 
die wenig backen, aber 
während dor Vergasung 
sich stark zerkleinern. 

Der Rost des Wagens ist senkrecht verschiebbar 
eingerichtet. Er wird vor dein Unterschieben in die 
höchste Stellung gebracht, in der er mit der Ober- 
kante des Wagens abschneidet, und erst nach dein 




Einfahren langsam gesenkt. 
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,500 851 



Im Jahn- 1«HIS 
I 

121 187 715 •♦ 
52 473 526 ••• 
14 500 851 

13 074 682 



Kohlengewinnung und -Außenhandel des 
Deutschen Reiches im Jahre 1906.* 

Nach den rem Rciehsamte des Innern zusammenge- 
stellten Ziffern wurden im Deutschen Beiche gefördert 
bezw. hergestellt: 

>n Im Jahr« IM 

t 

Steinkohlen .... 13047» 885 
Braunkohlen .... 50 235 180 

Kok« 20 260 572 

Briketts und Naß- \ ... 

preßsteinen . . . f 

Von diesen Menden entfallen auf Preußen: 
Steinkohlen .... 127 871 134 113 071 677 
Braunkohlen .... 47 891 498 44 148 028 

Kok« 20 193 625 16 423 »0.1 

Brikett* und Naß- \ 

preßsteine. . . .f 

Her Außenhandel de» Jahren 1906 hatte folgendes 
Ergebnis: umfuhr Au»r«i,r 

J»o. bU lv». Jsn. bU Kr/. 

. . 9 221 538 I» 554 343 

(9 399 693>t (18 156 9981t 
. . 8 432 188 18 735 

(794 2611t (20 118»t 



12 928 411 



11 568 848 



Steinkohlen 
Braunkohlen 



bi» IV». 



Steinkohle) 
kokn . . 



. 423 630 

Braunkohlen- 
koka ... 25 02«! 

Steinkohlen- 

brikett*. . 97 H74 

Braunkohlen- 
briketts . . 30 989 

Torf,Torfkoksl7 033 



JcnUKr 

b(4 |>r,. 

I 



Autfuhr 
M. I W. 



565 620 tt 
(713 619)t 



2 845 417 



161 1128 tt 24 
(191 7531t 



3 588 

652 522 
36 



14 321 



IV,. 

t 

341 8256 tt 
(27610801t 



I094 322tt 
(936 6941 t 



Die Kleinbahnen im Deutschen Reiche.?} 

Dia Zahl der vorhandenen oder wenigstens ge- 
nehmigten nebenbahnfihnlichen Kleinbahnen, die ein 
selbständiges Unternehmen bilden, betrug am 31. Mar/. 
1906 in Preußen 240, in den übrigen deutschen 
Bundesstaaten 15, zusammen in Deutschland somit 
255; sie ist, verglichen mit dem Stande vom 
Jahre zuvor, in I'reuben um drei, in den anderen 
Staaten um zwei, insgesamt also um fünf gestiegen. 
Die Streckenlange der Bahnen belief sich zur selben 
Zeit in Preußen auf 8071,75 km, in den außerpreußi- 
schen Bundesstaaten auf 426,34 km, demnach im 
ganzen auf 8498,09 km. Der Zuwachs beziffert sieb 
iu Preußen auf 169,68 km (2,15 v. H.l, in den übrigen 
Bundesstaaten auf 39,84 km (10,31 v. II.), in Deutsch- 
land somit auf zusammen 209,52 km (2,53 v. Il.i. In 
Preußen verteilt sich die Steigerung auf die Provinz 

* .Nachrichten für Handel und Industrie' 1907 
Nr. 7, Beilage. 

Nach der amtliehen Bergwerks - Statistik : 
121 298 607 i. 

Desgleichen: 52 512 062 t. 
t Die eingeklammerten Zahlen zeigen das Kr- 
gebnis des Jahres 1905. 

ff Für die Monate Januar und Februar 1906 sind 
getrennte Nachweise nicht geführt. 

S „Nach Zeitschrift für Kleinbahnen" 1907 Heft 2 
8. 67 bis 84. Vergleiche .Stahl und Eisen- 1906 
Nr. 5 S. 299. 



Ostpreußen mit 1,89 km, Westpreußen mit 0,01 km, 
Brandenburg mit 48,35 km, Pommern mit 50,18 km, 
Schlesien mit 26,78 km, Sachsen mit 8,30 km, Schles- 
wig-Holstein mit 7,51 km, Hannover mit 9,04 km. 
Westfalen mit 21,70 und Hessen-Nassau mit 7,01 km: 
dagegen war in Posen ein Abgang von 5,13 km. in 
dur Khcinprovinz ein solcher von 5,96 km zu ver- 
zeichnen. Hiernach beträgt die tatsächliche Zunahme 
in den Provinzen östlich der Klbe (einschließlich der 
Provinz Sachsen) 130,38 km (2,56 v. H.), in den west- 
lichen Provinzen 39,30 km (1,40 v. H.l. Am 1. Ok- 
tober 1892 belief sich die Länge der nebenhahn- 
ibnlichen Kleinbahnen in Preußen auf 159,1 km, sie 
ist also wÄhend des dreizebneinbalbjährigen Zeit- 
raumes, der mit dem 31. März 1906 abschließt, um 
7912,65 km gestiegen. 

Die Spurweite der Kleinbahnen in Preußen war 
1,435 m bei 1 18 Bahnen (49,2 v.H.), 1,000 in bei 47 Bahnen 
(19,6 v. H.l, 0,750 m bei 39 Bahnen, 0,600 m bei neun 
Bahnen (3,7 v. 11.1, eine gemi-chte bei 17 Bahnen 
(7,1 v. II.) und eine abweichende bei zehn Bahneu 
(4,2 v. H.l: in den underen Bundesstaaten 1,435 m bei 
sechs Bahnen (40 v. H.l. 1,000 m bei sieben Bahnen 
(46,6 v.H. (und 0,750 m bzw. eine abweichende bei je einer 
Bahn (je 6,7 v. II.). Die Anzahl der Bahnen mit 1,435 in 
Spurweite hat im ganzen Deutschen Keiche verhältnis- 
mäßig am meisten zugenommen, während sie bei den 
geringeren Spurweiten zurückgegangen ist. 

Im Betriebe der Bahnen wurden beschäftigt: in 
Preußen 4695 (i. V. 4438) Beamte, 5941 (5269) stän- 
dige Arbeiter; in den anderen Bundesstaaten 181 Be- 
amte und 120 ständige Arbeiter li. V. 270 Angestellte». 

Das Kapital, das am 31. März 1906 in den neben- 
hahnahiilichcn Kleinbahnen ungelegt war, stellte sich 
in Preußen auf 457 404 947 (437 664 809) .4, in den 
außerpreußischen Staatcu auf 9 657 870 (7 966 620) >, 
zusammen also auf 467062817 (445631 429) •. In 
Preußen entfielen auf I km durchschnittlich 56 667 
(55 386) 1 km Vollspur kostete 76 749 (75 296) -. 
1 km Schmalspur 46 745 (46 306) .4. Die Krtrags- 
ftlhigkcit der Bahnen zeigte für das Berichtsjahr im 
ganzen eine nicht unerhebliche Steigerung. 

Belgiens Kohleneinfuhr.* 

Die (iesamteinfuhr an Kohle betrag im Jahre 





wo« 


WOi 


insgesamt 


l 

5 436 193 


1 

4 297 998 


Davon stammten aus: 






Deutschland .... 


2 926 264 


2 409 423 


England 


1 580 375 


691 164 


Frankreich 


863 629 


1 164122 


Die F.infuhr an Koks 






belief sich auf 


355 987 


361 834 



Die Entwicklung des Schiffbaues. 

Nach l.lojds Aufstellung ergibt der Weltschiff- 
bau ohne Kriegsschiffe folgende Hauptdaten, alles in 
Bruttoregistertonneu : 





OrMiinitxuhl 


Union t:n|ftitnd 


l>eulRchlarid 


1900 


2 304 ODO 


1 442 000 


204 000 


1901 


2 617 000 


1 524 000 


217 000 


1902 


2 502 000 


1 427 000 


213 000 


1903 


2 145 (MIO 


1 190 000 


184 000 


1904 


1 987 000 


1 210 000 


202 000 


l»05 


2 514 000 


1 623 000 


255 000 


1906 


2 919 000 


1 828 000 


318000 
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Fruikrrtch 


Vartln. Sujntn 


Jftpu 


1900 


1 IC 000 


333 000 


4 000 


1901 


177 000 


433 000 


37 000 


1902 


192 U00 


37«) IX)0 


27 000 


1903 


92 000 


981 <K)0 


34 000 


1904 


81 000 


23« 000 


32 000 


1905 


73 000 


302 000 


31 000 


190« 


35 000 


441 00O 


42 OOt) 



Sehr auffallunit ist der Rückgang Frankreich*. 
Dort hat der Schiffhau beinahe aufgehört. In den 
Vereinigten Staaten and verhältnismäßig noch mehr 
in Deutschland hat er sich dagegen kräftig ent- 
wickelt Nächst England haben die Vereinigten 
Staaten den größten Schiffbau, allerdings anter Er- 
rechnung der groben Seen. 

Die Größe der einzelnen Schiffe nimmt beständig 
zu. In Kngland wurden Ton 1892 bin 1895 im Jahres- 
durchschnitt nur acht Schiffe von mehr als 6000 t zu 
Wasser gelassen. In den folgenden vier Jahren stieg 
die Zahl in England auf 25, dann auf 39 in der Zeit 
von 1900 big 1903, wogegen sie auf 26 in den letzten 
drei Jahren zurückging. Schiffe Ober 10 000 t wurden 
in England wahrend der Jahre 1892 95 : 3, 1896, 99 : 17, 
1900^03:32, 1904/06:13 gebaut. Darin ist also eine 
Abnahme unverkennbar. Im Bau sind zurzeit 35 Schiffe 
über 6000 t, unter ihnen 12 von 10 000 t. Die griiüteu 
1906 in England vom Stapel gelassenen Dampfer sind: 

Lusitana . .32000 t Empress of Ireland 14 191 t 
Mauretania . 32000 t Araguaya .... 10537 t 
Adriatic . . 23950 t Amazon 100T7 t 

Die beiden ersten Schiffe sind die grollen Tur- 
bine ud am pl'er, die mit Staatsuntcrstützung für die 
Cuiiard-l.iuic gebaut sind. AuKerdem haben noch 
zehn Schiffe von 486 bis 7267 t Turbineneinrich- 
tung. Im Hau sind zurzeit sieben Handelsschiffe von 
zusammen 31500 t mit Turbinen. Von der britischen 
Uesamterzeugiiug kamen 1312 000 t unter britische 
Flagge. Den ersten l'latz in der auswärtigen Kund- 
schaft des britischen Schiffbaues nahmen wieder die 
deutschen Abnehmer ein: 26 Schiffe mit 104 20O t. 
Dann folgen Norwegen mit 50600 t, Oesterreich- 
Ungarn mit 33 600 t, Schweden mit 33 000 t, Holland 
mit 32 800 t und Dänemark mit 20 100 t. 

Kanadas Roheisenerzeugung imjahre 1906.* 

Nach den statistischen Angabeu der „American 
Iron and Steel Association* bezifferte sich die gesamte 
Koheisenerzeugung in Kanada während des verflossenen 
Jahres auf 550628 t gegenüber 475 491 t im vor- 
gegangenen Jahre; sie hat somit um 75 137 t oder 
mehr als 15 % zugenommen. Die Gesamtmenge ver- 
teilt sich mit 534 128 t auf Koksroheisen, 16 277 t auf 
llolzkohleiiroueiscu und 223 t auf Kohoisen, das im 
elektrischen Ofen dargestellt wurde. Die Menge des 
Roheisens für den basischen l'rozeß stieg von 174 856 t 
im Jahre 1905 auf 250 168 t im Berichtsjahre, die des 
Bessemer-Roheiaeus von 151590 t auf 168 259 t. Diu 
erstgenannte Sorte wurde von drei Gesellschaften in 
sechs Koksbochöfen , dio letztere von zwei (iesell- 
schaften in drei Kokshochöfen erzeugt. Spiegeleisen 
und Ferromangan hat Kanada seit dem Jahre 1899 
nicht mehr hergestellt. 

Die Anzahl der Hochöfen, die daselbst am 
31. Dezember 190« vorhanden waren, belicf sich auf 15; 

• „Iron Age- vom 7. Februar 1907 S. 421. 



von diesen standen acht im Feuer, während sieben außer 
Betrieb waren. Für 12 Oefeu kam Koks, für die 
übrigen drei Holzkohle als gewöhnlicher Brennstoff 
in Frage. Im Bau begriffen war zum genannten Zeit- 
punkte ein Kokshochöfen; bei drei weiteren Hoch- 
öfen, dio teilweise bereits fertiggestellt waren, ruhte 
die Arbeit seit einiger Zeit. 

Die Roheisenerzeugung der Vereinigten 
Staaten im Jahre 1906. 

Wie beroits im vorigen Hefte mitgeteilt ist, be- 
lief sich die Roheisenerzeugung der Vereinigten 
Staaten im vergangenen Jahre auf 25 712 10« t. Die 
nachstehenden Zahlen, denen die Statistik der »Ameri- 
can Iron and Steel Association" zugrunde gelegt ist, 
geben Aufschluß über die Verteilung dieser Erzeugung 
auf die einzelnen Staaten und die verschiedenen Roh- 



Roheisenerzeugung nach Staaten. 
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Massachusetts, 












Connecticut. . 


s 


4 


122« 4 


16242 


205«3 


New Vork . . . 


18 


17 


615400 


1-217237 


1577502 


New Jersey . . . 


8 


9 


266491 


3I«0I5 


3M5460 


I'ennsylvanien . 


130 


132 


7766Ü30 


10748393 


11427835 


Maryland .... 


4 


4 


298136 


337409 


392896 


Virginien .... 


14 


II 


315494 


518373 


491261 


Nordcaroliiia. 












Georgia, Texas 


* 


3 


76H9« 


393 IM 


9 4 OHO 


Aluliuma .... 


2« 


31 


147«7«9 


162972« 


1701646 


Wcstvirginicn . 


3 


8 


2752MO 


302949 


30940« 


Kentucky .... 


4 


•'• 


37700 


«4754 


99697 


Tennessee . . . 


14 




306930 


378655 


433704 


Ohio 


53 


i; 


302557« 


4659487 


5412307 




2i. 


22 


l«*2487 


2067034 


2191376 


Michigan .... 


10 


12 


236957 


293323 


375368 


Wisconsin, 












Minnesota . . 
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213770 


35703 7 


37929« 


Missouri, Colo- 












rado, Oregon, 












Washington 


Ii 


7 


154204 


41429N 


419649 


Zus. 190« 


323 


340 


167609M6 


23360257 


25712106 


„ 1 905 


294 


313 








. 1904 


21« 


261 









Von der (iesamterzeugung eutlielen 14061 966 t 
auf Hessemerroheiseii gegen 12 «05 «30 t im Jahre 
19o5; an basischem Roheisen, mit Ausnahme von 
Holzkohlenroheisen, war die Erzeugung 5098 973 t 
gegen 4 170861 t im Jahre 1905. Während somit 
die Zunahme bei Bessemerroheisen 11,5% betrug, 
bolief sie sich bei basischem Roheisen auf 22 %. 

Die Erzeugung von Holzkohlenroheisen betrug 
437 697 t gegen 358 574 t im Jahre 1905, und die- 
jenige von Spiegeleisen und Ferromangan 309 SOS t 
gegen 294 «22 t im Jahre 1905. 
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Berichte über Versammlungen aus Fachvereinen. 



South Wales Institute of Engineers. 

In einer dem 8outh Walee Institute of Engineers 
vorgelegten und in dessen „Transaetions" veröffent- 
lichlen Abhandlung macht George Forster Martin 
Mitteilu ngen Aber den 



link. 



recht« blntrn 



Hochofenbetrieb in Blaenaron (Monmonththlre)* 

im südwestlichen England. Die Blaenavon-Oesellschaft 
besitzt Tier Hochöfen, von denen drei 18,3 m und 
einer 22,9 m hoch Bind. Letzterer wurde im Jahre 
1905 angeblasen; er bat nachstehende Abmessungen: 
Gesamthöhe 22,9 m, Gichtdurchmesser 4,57 m, Kohlen- 
sackdurchmosser 5,33 m, GestelldurchmeBser 3,05 m, 
Höhe des KohlensackeB über den Formen 4,67 m, 
Höhe der Formen über dem Bodenstein 2,28 m, An- 
zahl der Formen 9, Weite der Formen 140 mm, In- 
halt des Ofens 355 cbm. 

Die fünf für diesen Ofon zur Verfügung stehenden 
Winderhitzer, welcho schon seit längeren Jahren im 
Betrieb sind, besitzen nur beschränkten Fassungsraum; 
bei 18,3 m Höhe bis Beginn der Kuppel haben zwei 
je 6,1 m, zwei je 7,3 m und einer 7,9 m Durchmesser. 
Infolge dieser Unterschiede werden sie nicht in glei- 
chen Zeitabständen, sondern je nach der Temperatur 
des Windes umgeschaltet. Zur Messung der Temperatur 
dient ein Uehlingsches Pyrometer, das in dem Wind- 
verteilungsrobr untergebracht ist. Ein zweites In- 
strument hat seinen Platz in dem Fallrohr des Oiens, 
so daß sofort jede Veränderung der Temperatur des 
Windes wie der Gase und daher jede Unregelmäßig- 
keit im Ofengange angezeigt wird. 

Der Ofen besitzt einen Schr&gaufzug und dop- 
pelten Gichtverschluß mit Verteiler. Boide Gicht- 
glocken werden hydraulisch angetrieben und durch 
den Fördermaschinisten von seinem Stand aus bedient, 
so daß keine Leute auf der Gicht nötig sind. Der 
Gichtbelag wird durch den Blechmantel getragen, der 
wiederum auf 8äulcn ruht. Für die Rastkühlung wurde 
das Borieselungssystem gewählt; zu dem Zweck ist die 
Hast in acht Kreissegmente geteilt, so daß die Kühlung 
oines jeden einzelnen Abschnittes für sich geregelt 
werden kann. Der Vorteil dieses Systems liegt nach 
dorn Verfasser darin, daß trotz geringsten Wasser- 
verbrauches jeder Zoll des Panzers für gewöhnlich 
gleichmäßig gekühlt wird , wodurch hei niedrigem 
Koksverbrauch gleichmäßig gutes Eisen falle, indem 
die Bildung von Ansätzen und dadurch veranlaßt©« 
ungleichmäßiges Niedergeben der Gichten vermieden 
werde. Während eine um 



don Ofen 

förmig laufende Kühlungsvorrichtung etwa 6800 cbm 
Wasser in 24 Stunden benötige, brauche das Boriese- 
lungssystem nur 145 cbm. (i*) L>ie durchschnittliche Tem- 
peratur des ein- und austretenden Kühlwassers zeigt 
nachstehende 



•C °C. "C. »c. 

Oben 12,2 13,3 13,3 12,2 

Unten 17,8 16,7 16,7 15,6 

Beim Eintritt in den 

Sammelkanal .... 18,9 17,8 18,9 15,6 

Als Brennmaterial dient Koks aus der eigenen Zeche 
der Gesellschaft zu Blaenavon; derselbe hat folgende 
Zusammensetzung : Kohlenstoff 89 o 0l Schwefel 0,75 ° 
Phosphor 0,019 0/0, Feuchtigkeit 2»/., Aache 7,80 o 0 . 

Verhüttet wird neben anderem vielfach spanischer 
Rostspat mit folgenden Gehalten : Eisen 48 bia 60 */», 
Mangan 0,8 bis 4 °/c, Kieselsäure 5 bis 12 o/ 0 , Tonerde 
im Durchschnitt 1,5*/«, Kalk 1,5 bis 10 o. 0< Magnesia 
2,5 bia 5 o 0 , 8chwefel 0,3 bis 2 »b, Phosphor zwischen 
0,025 und 0,01 °/o. Wegen seines hohen Gehaltes an 
Schwefel in sulfidischer Form wurde der Spat früher 
nicht verwendet, auch enthält er sehr viel Feinerz, 
das im Ofen vorrollt, dazu ist das Erz wegen der 
beim Rösten in magnetische Oxyde übergegangenen 
Eisensauerstoffverbindungen ziemlich schwer schmelz- 



bar. Aus Rubio, Spat und südspanischen : 

folgende Analysen (Jahreadurch- 



Sr. 1 Nr. * 

3.4 3,0 
0,2 0,3 

2.5 2,1 



Xr. 3 Kr. 4 

2,8 2,55 

0,45 0,55 

1,8 1,4 



• .The Iron and Coal Trade Review" 1907, 
18. Januar. 



Roheisenanrten 
schnitt) auf: 
Graphit ... 
Geb. Kohlenstoff . 

Silizium 

Mangan 1,3 1,15 1,0 0,8 

Phosphor 0,045 0,045 0,046 0,046 

Schwefel ..... 0,02 0,03 0,05 0,07 

Das Verhältnis, in dem die einzelnen Sorten zo 
der Gesamtorzeugung standen, ist wie folgt : Nr. 1 
75 <Vo, Nr. 2 10,25 o 0 , Nr. 8 10,5 °/», Nr. 4 und Aus- 
falleison 4,25 o/ 0 . Die hierbei fallendo Schlacke ent- 
hielt im Durchschnitt: 83,2 0„ Kieselsäure, 13,0 »/o 
Tonerde, 43,3 o,' 0 Kalk, 5,6 ° 0 Magnosia, 2,25 « 0 
Schwefel. 

Der Koksverbrauch betrug bei 175 t täglicher 
Leistung auf die Tonne Roheisen 0,87 t; eino (ficht 
setzte sich zusammen aus 10 670 kg Erz, 1590 kg 
Kalkstein und 4880 kg Koks. Der Wind hatte 
0,56 Atm. Pressung, dio Menge desselben betrug in 
der Minute 500 cbm, seine Temperatur 650 9 0. Die 
Gase enthielten 11 "ja Kohlensäure und 24 o/o Kohlen- 
oxyd; ihre Temperatur war annähernd 260° C. beim 
Verlassen des Ofens. Die Gebläsemaschinen leisteten 
1500 P.S. C. G. 

Verein deutscher Ingenieure. 

Die diesjährige Hauptversammlung wird in den 
Tagen vom 17. bis 19. Juni in Koblenz stattfinden. 

Iron and Steel Institute. 

Das Institute wird in diesem Jahre seine Haupt- 
Versammlung vom 23. bis 25. September in Wien 
abhalten (vergl. auch Nr. 5 8. 183 dieser Zeitschrift). 



Referate und kleinere Mitteilungen. 



Vergangenheit und Zukunft der amerikanischen 
Roheisenerzeugung. * 

Unter dieser Uebersrhrift bringt Dr. William 
Kent eine statistische Studie über die zukünftige 
Entwicklung der amerikanischen Roheisfnproduktion. 

* .The Iron Trade Review"'. 10. Januar 1907 S. 72: 
vergl. auch S. 293 vorl. Heftes. 



Er überblickt kurz an Hand seiner früher veröffent- 
lichten Arbeiten ilie Ergebnisse der letzten 42 Jahre, 
bespricht die Auf- und Niedergänge der Eisenerzeu- 
gung und deren wirtschaftliche und politische Ursachen. 
In einem Schaltbild faßt er die Ziffern der Erzeugung 
und der Preise seit 1872 zusammen und konstruiert 
aiiB ersteren eine Kurvo der mittleren Zunahme der 
Produktion der letzten 42 Jahre, die 7,909 o 0 für 
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jedes Jahr beträgt. Die folgende Tabelle faßt die 
Zahlen der Roheisenproduktion (in Tonnen) : 



1804 
1805 
1866 
1867 
1868 
1869 
1870 
1871 
1872 
1873 
1874 
1875 
1876 
1877 
1878 
1879 
1880 
1881 
1882 
1883 
1884 

issr, 



1 030 511 
845 078 
1 224 954 
1 325 903 
1 454 150 
1 738 608 
1 691 822 

1 734 102 

2 589 692 
2 601 938 
2 439 682 
2 056 113 

1 898 864 

2 099 660 
2 338 034 

2 785 723 

3 896 554 

4 207 514 
4 697 896 
4 669 038 
4 168 383 
4 109 288 



1886 
1887 
1888 
1889 
1890 
1891 
1892 
1893 
1894 
1895 
1896 
1897 
1898 
1899 
1900 
1901 
1902 
1903 
1904 
1905 
1 900 



5 774 262 

6 519 822 

6 593 774 

7 725 300 
9 349 946 

8 312 345 

9 303 512 

7 238 494 
6 763 906 
9 597 449 

8 761 097 

9 807 123 
II 962 317 

13 838 634 

14 009 870 
10 132 326 
18 106 448 
18 297 400 
16 760 986 
23 859 201 
25 704 800 



Die Zahlen der Tabelle und der Prozentsatz der 
mittleren jährlichen Zunahme der Erzeugung beweisen, 
daß trotz geschäftlichen Niederganges aller Art die 
durchschnittliche Zunahmo der Roheisenproduktion, 
ffir jedes Jahrzehnt gerechnet, mehr als 100 « o beträgt. 
Eine Berechnung der durchschnittlichen Zunahme 
für «in Jahr ond ein Jahrzehnt in verschiedenen Zeit- 
perioden gibt folgendes Resultat: 



I'l > £ ■ 1 Ii' 



41 Jahre 

25 „ 
16 ■ 
10 . 

5 
5 



" 



Jnhrr 

1864 - 1905 
1880—1905 
1889—1905 
1895 — 1905 
1883-1888 
1898-1903 



Protvatual» Zunahm« für 
daa Jahr da» Jahr/cbnt 



7,909 
7,424 
7,160 
9,303 
7,123 
8,872 



114,088 
104,742 

99,668 
143,401 

99,472 
133,964 



Kent spricht die Ansicht aus, daß durchaus kein 
Grund Torliege, zu bezweifeln, daß die amerikanische 
Roheisenproduktion auf lange Jahre hinaus in un- 
gefähr dem gleichen Verhältnis sich steigern werde, 
wie in den vergangenen 40 Jahren. Eine Lehre sei 
dem Schaubild und der Kurve der durchschnittlichen 
Erzcugungszunahme zu entnehmen. Die Rückschläge, 
mögen sie auch für einige Jahre die Eisenindustrie 
zurückbringen, haben stets Jahre größter Entwicklung 
nach »ich gehabt, gleichsam wie um die verlorene Zeit 
wieder wettzumachen, um all die Wagen, Schienen 
und anderes Material zu ersetzen, die während der 
schlechten Jahre aufgebraucht sind; um Gebäude, 
Maschinen usw. zu bauen, deren Ausfahrung auf- 
geschoben worden war. 

Die gewaltige Steigerung der Erzeugung für dio 
sehn Jahro 1895 bis 1905 — 9,303 % für das Jahr 
oder 143,401 o 0 fflr das Jahrzehnt — steht zweifellos 
in gewissem Zusammenhange mit der vorangegangenen 
Periode (1890 bia 1895) des wirtschaftlichen Nieder- 
ganges. Und wenn ja auch sicher nicht anzunehmen 
iat, daß eine solche enorme Steigerung längere Jahre 
fortdauern könne, so spricht doch auch alles dafür, 
daß die prozentuale Zunahme der Periode 1M80 bis 
1905 (7,4o,o für das Jahr, 104,74 o 0 für das Jahr- 
zehnt), eine Periode, die einen schweren und zwei 
leichtere wirtschaftliche Rückschläge verzeichnet, 
für lange Jahre hinaus eine ziemlich gleich mäßige 
bleiben wird. Unter dieser Annahme ergeben sich 
folgende Zahlen für die voraussichtliche Produktion 
bis 1920: 



Jahr Tonnen Jnhr Tonnen 

1905 . . 23 357 840 1913 . . . 41 432 480 

1906 . . . 25 095 200 1914 . . . 44 510 900 

1907 . . . 26 954 480 1915 . . . 47 823 120 

1908 . . 28 966 160 1910 . . . 51 368 960 

1909 ... 31 109920 1917 . . . 55 195 120 

1910 . . . 83 420 400 1918 . . . 59 283 600 

1911 . . . 35 905 440 1919 . . . 63 682 880 

1912 . . 38 567 360 1920 . . . 68 417 440 

Angenommen, daß dio Zunahmo der Erzeugung 
nach dem Jahre 1910, auf das Jahrzehnt gerechnet, 
auf 100 °/o sinken wurde, so ergibt dio Rechnung für 
dio nächsten 40 Jahro folgende Zahlen: 

Jahr 1910 33 528 000 Tonnen 

. 1920 67 056 000 „ 

» 1930 134 112 000 

„ 1940 268 224 000 

» 1950 536 448 000 

Dio Endzahl ist eine Bohwindelnd große. Aber 
wer kann sagen, daß sie nicht verwirklicht worden 
könnte? Die Zunahme ist keine überraschendere 
als die von einer Million Tonnen auf 25 Millionen 
Tonnen Roheisen in den letzten 42 Jahren. 0. P. 

Wolframene in Spanien. 

Wie bekannt,* werden Wolframerze häufig in 
den Alluvionen und Quarzgängen des Granitgebietes 
der Provinzen Cäceres, Cordoba, Salamanca, Coruüa, 
Oronese und Pontevedra gefunden, doch orfolgt oin 
regelmäßiger Abbau nur in Montaro in Cordoba und 
zu San Finx in Galicien. Im Jahro 1905 betrug die 
Wolfrainförderung daselbst 400 bis 450 t.** In dor 
Provinz Salamanca worden Wolframerzo hauptsächlich 
in den Alluvionen der „Barrueco Pardo"-Zonc an- 
getroffen, die Ausbeute beträgt etwa 100 t im Jahre. 
In Coruna und Pontevedra worden Zinn- und Wolfram- 
erze von oiner Londoner Firma gewonnen und beide 
Mineralien auf elektromagnetischem Wege geschieden; 
dio Jahreserzeugung beläuft sich dabei auf rund 
200 t. In der Provinz Cordoba befindet sich die 
Grube .La Sopresa", woselbst man die mit Quarz ver- 
gesellschaftet vorkommenden Erze (Wolframit mit 
etwa« Scheelit) tagbaumäßig gewinnt. Dio Jahres- 
produktion beträgt indessen kaum 100 t. Dio an ver- 
schiedenen Punkten der Provinz Cäceres aus den 
dortigen Alluvionen gesammelton Wolframorze be- 
laufen sich auf nur 24 bis 36 t im Jahre. Dio jähr- 
liche Wolframerzgewinnung Spaniens beträgt dem- 
nach im günstigsten Falle 900 t, während sie nach 
einer Angabe von Biowond im Jahro 1900 1958 t 
orreicht habon soll.*** Welchen großen Schwan- 
kungen übrigens die Wolframgewinnung Spaniens 
unterworfen ist, mag nachstehende Zusammenstellung 
der Fördormengen voranschaulichen. f 

Jahr lh»7 1*98 1-9» IW«J 1904 

Wolframerzgewinnung 10 37 151 1958 900 

Ü. V. 

Transport von Felnelsenstübeu. 

Die stets wachsende Erzeugung möglichst langer 
Feinoisenstäbe erhöht die Schwierigkeiten in bozug 
auf Transport und Lagerung derselben. Aus diesen 
Gründen nimmt man noch vielfach Abstand davon, 
Handelseisenstäbo in größeren Längen herzustellen 
und beguügt sich mit kürzeren Wal/längen, obgleich 
die Vorteilu des Walzens möglichst langer Stube auf 

* Vergl. .Jahrbuch für das Eisenhüttenwesen* 
II. Band S. 224. 

•* Nach „Kevista minera" 1900, 24. Sept. S. 022. 
*•• „Jahrb. f. d. Eisenhüttenwesen* IV. Bd. S. 212. 
f „Jahrb. f. d. Eisenhttttenwesen" III. Bd. S. 233. 
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der Hand liegen. Es wird im Nachfolgenden eine 
Anlage beschrieben, lici welcher die gesagten (Tcbel- 
ständc fortfallen und die ('Überwachung des Stabe« 
von dein Beginn des Austrittes aus der Wabe an bis 
zum Verluden der fertig geschnittenen Stilbe von 
zwei Leuten bequem erfolgen kann. Alu Walzenstraßo 
dient ein 800 er Doppel-Duo mit vorgelagerter 550 er 
Trio- Vorntreeke, mittels elektrischen Motor« an- 
getrieben. Kin tjuerschuitt durch da« Wurmhett mit 
den Zu- und Abführuiigsrollgiingen und Schleppern int in 
beifolgender Abbildung dargestellt. Sobald der Stab die 
\V.il7r Yi'rWiHt, fällt er auf einen Jiri^efriebeneii Billi- 
gung, de-sen K'dleri in "irirm mehr min weniger 
H|.ii."'ii Winkel ,'iir I' 1 :i ns|»<rt r leht 11 ng eingestellt Mini. 
Dunh diene Sehv.'iglage erhält der Stab außer 

Bcwegim;; III der I . »i II g - rl e Ii t II 11 g .niell .lue „eillielie 
Wlr.ehiel.nlig, »1^ /.Hill lilellteri dcsel bell ausgenutzt 



laufender Rollen am Zufübrungsrollgange ist ein 
Antrieb mittel« aufliegendem Drahtseil J möglich, da 
der Betrieb ein kontinuierlicher ist. Die Anwendung 
schrägliegender Hollgangarollen läßt sich auch sehr 
vorteilhaft zu selbsttätigen Abwerf- und Verlade- 
einrichtungen benutzen, indem man den Stab 
Stock gegen einen Anschlag stoßen läßt. 



in*. 



J. 



m 1. W. 





wird, indem er fortgesetzt gegen ein Hiehtline.il an- 
gedrückt wird. Soll ein Abwerfen des Stabe* Vom 
Itollgang erfolgen, so wird da» senkrecht stehende 
Kicbtliiieal umgelegt, wonach da» Abwerfen sofort 
voustatten geht und der Stüh imf das Warmbett 
herabgleitet. Dieses ist in geneigter Lage ungeordnet 
und mit l'clldelschlepperu ausgerüstet. Letztere trugen 
am Kopfende einen nach einer Seite hin beweglichen 
Mitnehmer, und jeder Zug wird durch eine gemein- 
same Stange hin und her bewegt. Dur Antrieb kann 
entweder von einem elektrischen Motor oder durch 
Dampfkraft bezw. Hydraulik erfolgen: das l'inlegeii 
des Kkhtliiicals kann von diesem Antrieb erfolgen. 
Zur Verhinderung eines Zurückfallen» des Walzgutes 
sind eine Anzahl Arretierhebel vorgesehen. Kin schritt- 
weises Vorwflrlsbewegen des Wal/gutes ist stets der 
gewöhnlichen Schlepperhewegung vorzuziehen, da das- 
selbe bedeutend weniger die Aufmerksamkeit de» be- 
treffenden Arbeiters beansprucht. Line derartige Be- 
wegung kann auch mit jedem andern Schlepper mittels 
eines von der Kette selbst getragenen Mitnehmers 
erfolgen, nur muß in diesem Kalle dif Bewegung 
absatzweise sich vollziehen, eventuell durch regel- 
mäßige Schaltung eines Sperrades mit Sperrklinke, 
von irgend einer Hin- und Herbe» egung beeinflußt. 
Am andern Knde des Warmhettc* befindet sieh ein 
/.weiter, angetriebener, langsam laufender Bollgang, 
uuf den das Walzgut, vom Warmhctt abgeworfen, 
fällt und mittels dessen die Stäbe einzeln oder zu 
mehre reu nebeneinander zu einer am Lude stehenden 
Schere befördert werden. Die Sehen» ist mit Anschlag 
und Sammcltaschc ausgerüstet und wird von einem 
Manne bedient, während die übrigen Handgriffe eben- 
falls von einem Arbeiter bei|uem geleistet werden 
können. Bei Anwendung möglichst kleiner, schnell 



Lcivinnheteiligiiiig der Angestellten der l'nltM 
State«* Steel Korporation. 

I rdier den 1'lun, der den Beamten und Arbeitern 
der l'nited State« Steel I 'orporat ioll die Möglichkeit 
hieten h'dlie. um 'iewintie des l'nternebmens teil- 
/ 11 11 c Ii in . 11. haben wjj' -••iner/.eit ausführlich berichtet * 
'.1 nd s|i:itei einige Zahlen mitgeteilt, aus denen hervor- 
geht, 111 welehem I mtVuige die Angestellten von der 

hin 11 L'- h.. teilen \ e rg iinst igung tJebraueh gcimaeht 
Jial-ii.*" I'rspnitiglndi sollten zu dem genannten 
"/..ve.-kc nur 'J , r v t n > Vorzugsaktien abgegeben werden. 
Indessen h.it 111:111 diese Ziffer allmählich wesentlich 
et ledit, s> 1 dule wie « ii- dein .. American Machinisf *** 
entnehmen, jetzt annähernd 125000 solcher Aktien 
im Besitze von Angosteilten der Steel Corporation 
sich befinden. Der l'rei», zu dem die Aktien anfangs 
angeboten worden waren, beliof sich auf 82'/i/; er 
wurde dann, nachdem der Kur« im Jahre 1904 auf 
55 $ heruntergegangen war, um Schlüsse desselben 
Jahres auf 87,50 # uud Knde 1900 auf 100 $ feat- 
gesetzt. Neuerdings sind nun nahezu 2000 Beamten 
und Arbeitern der (iesellschaft wiederum Vorzugs- 
aktien zur Verfügung gestellt, und zwar zum l'reise 
von 102 i, während der derzeitige Kurs zwischen 

10« uud 107 f schwankt. Interessant ist dabei, daß 
die genannte Zeitschrift an die mitgeteilten Ziffern 
eine Wahrscheinlichkeitsrechnung knüpft, wonach die 
bevorrechtigten Käufer für die Aktien im ganzen 
rund 9 800 000/ aufzuwenden gehabt und somit, da 
der jetzige Marktwert der Aktien etwa 18 000 000/ 
betrage, auß'jr den Dividenden sich eine» Gewinne» 
von ungefähr 8 200 000 / zu erfreuen hätten. Wie 
sich dieser Nutzen auf die verschiedenen Klassen, in 
die bei dem ursprünglichen tlewinnbcteiligungsplane 
die Angestellten eingereiht wurden, vorteilt, ist leider 
nicht bekannt. 

25W» Jubilar* bei Krupp. 

Im Anschluß an die kurze Mitteilung, die wir im 
vorigen Hefte (Nr. 8 S. 28") über die Jubiläumsfeier 
bei der Firma Fried. Krupp gebracht haben, geben 
wir noch die nachstehenden Ausführungen aus der 
Ansprache des Hrn. Krupp von Bohlen nnd 
Halbach wieder: 

„Daß Frau Krupp für die Uebergabc der Er- 
innerungszeichen deii'Ueburtstagdes verewigten Herrn 

• .Stahl und Eisen" 1908 Nr. 4 S. 278 bis 279. 
„Stahl und Eisen* 1905 Nr. 8 S. 499 uud 1906 
Nr. H 8. 51(». 

Vom 9. Februar 1907 S. 126. 



Digitized by Google 



27. Februar 1907. 



Ri feratt utul klriwrr MilUiluiiyeii. 



Stahl und Einen. 321 



F. A. Kropp gewählt hat, zeigt Ihnen einmal, wie 
»ehr sie sich bewußt war, hei dieser Einrichtung ganz 
dem Sinne und den Wunsche» ihreg Manne« zu ent- 
sprochen, dann aber auch, wie sehr sie wünscht, dall 
Ihnen Allen, die Sie während der längsten Zeit Ihrer 
Verbindung mit den Kruppgehen Werken unter der 
Leitung meines seligen Schwiegervaters gearbeitet 
haben, auch soin Bild vor allem hei dieser schönen 
Feier vor Augen stehe. Mit Stolz und Freude erfüllt 
es mich, daß es gerade dieser erinnerungsreiche Tag 
ist, an dem es mir /.um erstenmal vergönnt ist, zu 
Ihnen, den Vertretern der gesamten Kruppschen 
Werke, zu sprechen. An einem Tage wie dem heu- 
tigen ist es unsere Pflicht, einige Stunden einzuhalten 
in der Arbeit, sei sie körperlicher oder geistiger Art, 
und unsere Gedanken zurückzuführen auf die Spanne 
Zeit, die in den letzten 25 .lahreu begrenzt ist. Nur 
kurz möchte ich zur Schilderung dessen nachfolgende 
Daten hervorbeben: Im Jahre 1 HS I betrug die Zahl 
der auf der Gußstahlfabrik beschäftigten Beamten 
und Arbeiter etwa 11000, im Jahre 190« über 34 000. 
Im Jahre 1881 wurden von der Vereinigten Krankcti- 
und l'ensiouskasse (als Krankenkasse bestehend seit 
IHM, als Kranken- und l'ensiouskasse seit IH;.K> bei 
1059« Mitgliedern rund 37 500 * an Pensionen gezahlt. 
Im Jahr« 1885, dein ersten Jahre des Bestehens der 
l'ensionskasse als gesonderte Kasse, nachdem ihre 
Abtrennung von der Krankenkasse auf Grund des 
KrsnkenversicherungHgeset7.es erfolgt war, wurden bei 
10 1173 Mitgliedern rund 79 800 t an Pensionen gezahlt. 
Im Jahre I!>05 wurden von der l'ensionskasse bei 
31 4110 Mitgliedern rund 1 704 900.« an Pensionen 
gezahlt. Vor 25 Jahren hatten etwa Hi 000 Seelen 
in 3208 Kruppschen Faniilieiiwohnungen l'nterkunft 
linden können, die Zahl ist jetzt auf über 31 000 in 
«227 Wohnungen angewachsen. Es soll auch in Zu- 
kunft darauf Bedacht genommen werden, die Wohn- 
häuser stetig zu vermehren und dadurch tunlichst 
vielen Werksangehörigen die Möglichkeit eines be- 
friedigenden Heims zu schaffen. Die Koiisumanstult 
mit ihren Nebenbetriebcu erfreut sich von Jahr /.u 
Jahr größeren Zuspruches. 1881 hatte sie 2«« An- 
gestellte, im verflossenen Jahre 1000. Besser als ich 
»rissen Sie, meine Herren Jubilare, wem in erster 
Linie die Werke den oben gezeichneten großartigen 
Aufschwang zu verdanken haben, auf wessen Initia- 
tive und ni<< ermüdender, nie das Zutrauen verlierender 
Tätigkeit diese in der Welt wohl einzig dastehende 
Einrichtung zurückzuführen ist. Die Herren Alfred 
Krupp and Friedrich Alfred Krupp sind dahingegangen 
nach einem Leben voller Arbeit und Sorgen, aber 
mit dem Bewußtsein, Großes getan, Großes erreicht 
zu haben und nicht zum mindesten in dem erhebenden 
Gefühle, daß Sie, die ihnen treu gedient haben, auch 
mit ihnen gelebt haben in dem, was ihr Leben aus- 
füllte, und daß Sie dadurch zu einem Teil geworden 
sind des großen Fnternehmcns, für das die Herren 
Alfred und Friedrich Alfred Krupp sieh und ihr 
Wirken eingesetzt hatten. Stehen doch vor uns nicht 
weniger als 458 diesjährige Jubilare, die sich auf alle 
Betriebe, auf alle Beamten- und Arbeiterkategorien 
der Gußstahlfabrik verteilen. Hierzu kommen noch, 
ausschließlich des Grusonwerkes in Magdeburg, 127 
diesjährige Jubilare in den Außenwerken, so daß 
nunmehr die Anzahl aller derjenigen, die seit ihrem 
18. Lebensjahre länger als 25 Jahre den Werken an- 
gehören, bereits die stattliche Zahl 3C72 erreicht. 

Viele Jahre meines Lebens habe ich im Aus- 
lande zugebracht und Gelegenheit gehabt, hineinzu- 
schauen in fremde und verschiedenartige Verhältnisse. 
Mancherlei Großartiges und vielleicht auch Nach- 
ahmenswertes habe ich gesehen, aber eins hat mich 
immer wieder betroffen, hat mein deutsches Gemüt 
etwas vermissen lassen, was uns Deutschen eigen ist, 
wie wohl keinem andern Volke dor Welt, und das 



ist das Gefühl der Zusammengehörigkeit, das Gefühl 
gegenseitigen Vertrauen», ein Moment persönlicher 
Art, das häutig, zu häutig vielleicht, auch bei uns 
schlummert, aber meiner vollen Ueberzeugung nach 
im deutschen Charakter immer zu finden ist und dem 
deutschen Volke Saft und Kraft verleiht. Echte 
Mannestri'tio ist stets die Eigenschaft gewesen, durch 
die der Deutsche sich in der Welt ausgezeichnet hat. 
Wir wissen alle, daß seit Jahren ein Geist der Zucht- 
losigkeit im Vereine mit Unzufriedenheit oder viel- 
mehr Mißgunst auch durch die deutschen Lande weht, 
der vieles umzustürzen, vieles zu vernichten droht. 
Lassen wir uns demgegenüber das eine nicht ent- 
reißen, unsere deutsche Mannesehre, unsere deutsche 
Maiinestreue. Seien wir vor allem uns selbst treu. 
Lasse sich keiner Oberreden und überlisten durch 
Vorstellungen, dio ihm goldene Zukunftsbilder vor- 
malen, aber mit der Wirklichkeit nicht rechnen. Ich 
predige keinem Menschen satte Zufriedenheit, im 
(iegenteil. ein jeder soll meines l.rachtens vorwärts 
streben, vorwärts schreiten zum Wohle seiner selbst, 
zum Wohle der Menschheit, aber er soll nie ver- 
gessen, daß er nicht allein in der Welt steht, sondern 
einen Teil nur bildet des großen Ganzen, dessen 
wahrer Fortschritt wohl wieder von dor Arbeit des 
einzelnen, aber vor allem von dem Zusammenarbeiten 
aller abhängt. I m dieses Ziel zu erreichen, bedarf 
es und wird es stets bedürfen einer festen Ordnung, 
die jeder Krnft ihren Wirkungskreis anzuweisen, die 
jeder Kraft ihre Entwicklung zu sichern vermag, und 
zur Sicherung gegen feindliche Kräfte auch straffer 
Disziplin nicht entbehren kann. Suchen wir darum 
alle das zu leisten, was ein jeder auf seinem Posten 
leisten kann, damit dienen wir uns selbst, damit dienen 
wir der Allgemeinheit." 

Max Ertlt -Stiftung. 

Der „Chemiker-Zeitung" * entnehmen wir die Mit- 
teilung, da« der verstorbene llofrat von Lxth in 
hochherziger Weise durch testamentarische Verfügung 
HO O00 < ausgesetzt hat, deren Zinsen dazu dienen 
sollen, Witwen und Waisen solcher Männer zu unter- 
stützen, die in der Industrie, besonders der Metall- 
tind Eisenindustrie, verunglückt sind. Die Verwaltung 
der Stiftung, die den Namen „Ma\ l.vth - Stiftung- 
trägen soll, übernimmt die Stadt I lm. Vorerst soll 
die Hälfte der Zinsen zum Kapital geschlagen werden, 
bis der Stiftuugsbetrag 250 ihm» * erreicht hat, während 
die übrigen Zinsen sogleich verwendet »erden sollen. 

Frachtünderungen. 

Laut Anzeige'* der Königl. Eisenbahndirektion in 
llreslau wird am I. April d. .1. der ostdeutseh-südw est- 
deutsebe Gütertarif für den Verkehr mit Baden, der 
Pfalz, eleu Kcieliseisciihahuen und Württemberg einer- 
seits und den Stationen der Eisenbahndirekiiousbezirke 
Breslau, Bremberg, Dan/ig, Kattowitz, Königsberg in 
Pr., Posen und Stettin anderseits eingeführt. Von den 
Aenderungen und Ergänzungen, die der neue Tarif 
unter Aufbebung verschiedener älterer Tarife bringt, 
seien folgende hervorgehoben: 1. Erweiterung des 
Ausnahmetarifes 2 c für phosphorhultigc Konverter- 
schlacken | Thomassc hlackcu) und andere mineralische 
Phosphate; 2. Ausdehnung des A ii"imli metari fes « für 
Steinkohlen usw. auf den Versand von den schlesischen 
Kohlenrevieren nach der Pfalz und von den pfälzischen 
Grubeustatinnen nach dem östlichen Gebiete: 3. Er- 
weiterung des Ausnahmetarifes 7 für Eisenerze usw. 
zum z.dlinluiidi-chen Hochofen- und Hleihütlcnb. triebe, 
des Ausnähmet», ifes 9 a für Eisen und Stahl des 

• 1907 Nr. 12 S. 14«. 
** „Zeitung des Vereins deutscher Etseiibahn- 
verwaltungon" 1907 Nr. 12 S. 198. 
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Spezi altarif es II und des Ausnahmetarifcs 9 s für 
Schiffbaueigen, üio einzelnen Tarifhefte werden von 
Mitte März ab bei den beteiligten Diengtstellen käuf- 
lich zu haben nein. 

Internationales Preisausschreiben. 

Die Associazione d o g 1 i Industriell 
d'Italia in Mailand, Foro Bonaparto 61, hat fol- 
gende Preise ausgesetzt: A. Goldene Medaille 
und 80ÜO L i r o für ein einfache«, widerstandsfähiges, 
nicht kostspielige* und an beHtebende Anlagen an- 
pnggunggfähigog System zur Vermeidung solcher Ge- 



fahren, die durch einen Schluß (gleichviel infolge wel- 
chen Widerstandes) zwischen primären und sekun- 
dären Stromkreigen von Wechaelgtromtransformatorcn 
und den zugehörigen Leitungen entstehen können. — 
B. Goldene Medaille und 1000 Lire für eine 
Handwinde solcher Bauart, daß (ohne erbebliche Ver- 
minderung dort Wirkungsgrades oder der Geschwindig- 
keit beim Senken) die Gefahr vermieden wird, die 
durch den Rücklauf der Kurbel beim Senken der Last 
entstehen kann. — Nähere Auskunft über beide Preis- 
ausschreiben erteilt der Direktor der oben genannten 
Gesellschaft. 



Bücherschau. 



Bei der Redaktion sind nachstehende Werke 
•ingegangon, deren Besprechung vorbehalten bleibt: 
Handelsgesetzbuch mit Kommentar. Herausgegeben 
von H. Mako wer. Dreizehnte Auflage. Bearbeitet 
von F. Makower, Rechtsanwalt. Zweiter Band. 
Buch III (Handelsgeschäfte). Berlin 190", J. Gutten- 
tag, Verlagsbuchhandlung, G. m. b. II. 
Nieß, Hermann, Assistent der Königlichen Berg- 
inspektion Zwickau II : Die Bekämpf ung der Wasser- 
sand- (Schwimmsand-/ Gefahr beim Braunkohlen- 
bergbau. Mit 19 Skizzen. Freiberg in Sachgen 
1907, Graz & Gerlach (Joh. 8tettner). 3,60 



Kataloge: 

Gute h off nungHhQtto, Aktienverein filr Bergbau 
und Hüttenbetrieb, Oberhausen 2, Rheinland : Kata- 
log- Ausgabe lUOti, unter Aufbebung aller früheren 
Ausgaben. 

John G. Stein & Co., Ltd., Bonnybridge (Schott- 
land): Feuerfeste Steine. 

Ludwig Fritgch, Buchhandlung, München, The- 
resieugtraße 5a: Polytechnischer Katalog. 9. Auf- 
lage. 1906 bis 1907. 

Uehling Instrument Company, l'assaic, N.J., 
U. S. A. : The Uthling Oas-Composimeter. 



Nachrichten vom Eisenmarkte. 



Dl« Lage des Rohelsougesch&ftes. — Die Ab- 

rufu von Roheisen bleiben nach wie vor außerordent- 
lich stark, und den Abforderungen der Abnehmer kann 
uic.ht immer voll entsprochen werden. Dagegen ist 
eine gewisse Zurückhaltung bei Neuabscblüsscn für 
spätere Termine nicht zu verkennen. Dieseg dürfte 
darauf zurückzuführen sein, daß einerseits die Preise 
für englisches Eisen einen Rückgang aufweisen, ander- 
seits aber auch die Verbraucher den Ausgang der 
Verhandlungen über die Verlängerung der Verbände 
abwarten wollen. 

In England haben die Roheiseupreise wieder 
sehr geschwankt. Sie hängen, da die Hütten keine 
Vorräte haben, von den Warrantpreisen ab, die in 
voriger Woche vorübergehend bis auf 53 '9 wichen. 
Dies bewirkte beträchtliche Deckungskäufe bis zu 
55/ — ■ Kassa die Woche, und schloß zu 54 * "• 1 , ' * Kassa 
Käufer ab. In Eisen ab Werk blieb das Geschäft 
sehr still, da Hütten für prompte Lieferung nichts 
abzugeben haben und die Käufer allgemein vorziehen 
abzuwarten. In den letzten Tagen scheint sich etwas 
mehr Kauflust zu zeigen, auch für deutsche Rechnung. 
Verschiffungen bleiben bei dem allgemeinen starken 
Frost hinter Januar zurück. Knappheit in Nr. 1 hält 
an. In Hämatit G. M. B. -Eisen aus zweiter Hand ist 
die Differenz im Vergleich mit den Hüttenpreisen 
sehr erheblich. Heutige Notierungen für Frühjabra- 
lieferung ab Werk sind für (üeßereieisen Nr. I nominell 
53 - bis öS/K, für Nr. 3 55/6 bis 56—, für Hämatit in 
gleichen (Quantitäten 1, 2 und 3 78 6, sämtlich netto 
Kassa. In < «uinals Lager zu MiddleBbrough befinden 
sich 499 943 tons, davon sind 477 969 tons Nr. 3 und 
19 540 tons Standardqualitäten. 

Rheinisch- Westfälisches Kohlensyndikat. — 

In der Zei henbesit/erversatnmlung vom 15. d. Mts. 
berichtete der Vorstand über die Forderung*- und 
Absatzverhältnisse im Januar 1907 folgendes: Die 
Förderung stellte sieh insgesamt auf Gt*>S9219t oder 
arbeitstäglicb auf 257 27s t, das ist gegen Dezember 
1906 434 t in.17 %) und gegen Januar 1906 1227 t 
(0,47 o„i weniger. Der rechnungsmäßige Absatz be- 
trug im Januar 1907 bei 26 Arbeitstagen 5 5*6 598 
«1906 bei 2.V/4 Arbeitstagen 5 597 29s, t, mithin 10 700 t 



weniger als im Vorjahre; arbeitstftglich belief sich 
die Menge auf 214 869 (i. V. auf 221 675) t, mithin auf 
iuagesamt 6806 t (3,07 °o) weniger als im Vorjahre. 
Von der Beteiligung, die sich im Jannar 1907 auf 
6600481 (6 406097) t bezifferte, sind demnach 84,64 
(i. V. 87,37) % abgesetzt worden. Vom Absätze ent- 
fallen auf den Selbstverbrauch für Kokeroion, Brikett- 
anlagen usw. 1608644 t (24,11 o, 0 ), den Landdebit für 
Rechnung der Zechen und auf Deputatkohlen 163072 t 
(2,45 °/o), auf Lieferungen gemäß alten Vertragen 
72081 t (1,08 %) und auf den Versand für Rechnung 
des Syndikates 3 742 KOI t (66,10% des Gesamtabsatzes); 
der auf die Beteiligung anzurechnende Absatz beträgt 
demnach 5 586 698 t (83,74 °/o dea Gesamtabsatzes). 
Ferner entfallen vom Gesamtabsatz auf den Selbst- 
verbrauch für eigene Betriebszwecke der Zechen 
332 314 t (4,98 %) und auf den Selbstverbrauch für 
eigene Hüttenwerke 752 175 t (11,28 •/»); der Uesamt- 
absatz der Svndikatszechen stellte sich mitbin auf 
6 671 087 t oder arheitstäglich auf 256 580 t, d. i. gegen 
Dezember 1906 5241 t (2 <>,„), gegen Januar 1906 
3902 t (1,50 o/o ) weniger. Der Versand einschließlich 
Landdebit, Deputat und Lieferungen der Uüttenzechen 
an die eigenen Hüttenwerke betrug im Januar an 
Kohlen 4 491 395 t (davon für Rechnung des Syndikats 
3 742 801 t), an Koks 1 206511 (1 054820) t und an 
Briketts 218 001 (212 408) t, zusammen 5 975 907 
(5010029) t oder arbeitatäglich an Kohlen bei 26 
Arbeitstagen 1 72 746 (143 954) t, an Koks bei 31 Arbeits- 
tagen 40S55 134 026) t, und an Briketts bei 26 Arbeits- 
tagen 8385 (S170) t. Der arbeitstagliche Gesamtver- 
sand im Januar 1907 ist gegen Dozember 1906 in 
Kohlen um 1896 t (1,11 o 0 ) und in Koks um 587 t 
(1,46 >> 0 ) gestiegen, dagegen in Briketts um 384 t 
(4,3s gefallen; gegen Januar 1906 ist er in Kohlen 
um s:|s6 t (4,63 i>o) gefallen, in Koks um 2125 t 
(5,49 »ui gestiegen und in Brikotts um 100 t (1,18 ««I 
gefallen. Der arbeitstäglichc Versand für Rechnung 
des Syndikate* ist gegen Dezember 1906 in Kohlen 
um .iitso t (2,40 °/ 0 ) und in Koks um 846 t (2,55 «y 
gestiegen, in Brikett« jedoch um 404 t (4,71 <»b) ge- 
fallen; gegen Januar 1906 wiederum ist der Versand für 
Swnlikatsrechnung in Kohlen um 7905 t (5,21 "/•) ge- 
fallen, in Koks um 1862 t (4,17 fy) gestiegen und in 
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Brikett« um 126 t (1,52 o.'o) gefallen. Die Abweichungen 
im "Vergleiche zu den früher veröffentlichten Zahlen 
sind darauf zurückzufahren, daß bisher bei der Er- 
mittlung de« arbeitstäglichen Koksversandes statt mit 
der vollen Zahl der Monatstage mit der Zahl der 
Ta(je der Kohlenförderung gerechnet worden ist. — 
D«r Monat Januar 1907 hat keine wesentliche Ver- 
aebiobung in den Förder- und AbsatzverhältniBaen 
gegenüber dem Zustande in den vorhergebenden 
Monaten gebracht. Die erzielte arbeitstlglichc Durch- 
schnittsleistung der Förderung und dos rechnungs- 
mfißigen Absätze« war nahezu dieselbe wie im De- 
zember vorigen Jahres. Nach der Go«taltung des 
Veraandgescbäftes in der ersten ITälfto des Borichts- 
monates durfte ein erheblich günstigeres Ergebnis 
erwartet werden. Diese Erwartung wurde jedoch 
durch den besonder« in der zweiten Monatshälfto 
überaus heftig einsetzenden Wagenmangel zunichte 
gemacht. 

Verbandoblldung in der Kleiaeiaen-Indnstrie. 

— Eine am 19. d. M. in Barmen abgehaltene Ver- 
aammlung von Industriellen des Bergisch-Märkiscbcn 
Itidustriebezirkes beschloß die Gründung eines Vor- 
bandes der Fabrikanten und Exporteure 
von Werkzeugen, Eisen-, Stahl- und Me- 
tallwaren in Rheinland und Westfalen. 
Der neue Verband hat «einen Sitz in Remscheid ; sein 
Zw eck ist, bessere Verkaufs- und Zahlungsbedingungen 
im russischen Geschäfte herbeizuführen. Eine Anzahl 



von Fabrikanten aus Remscheid, Holingen, ITagen, 
Iserlohn, Barmen, Elberfeld usw. ist der Vereinigung 
bereits beigetreten. 

Belgischer Stahlwei kB -Verband. — Wie der 

„Moniteur deH Intöret« Materiols"* mitteilt, fand vor- 
letzte Woche in Brüssel eine Versammlung von Vor- 
tretern der belgischen Stahlwerke statt, in der gegen- 
seitig eine völlige grundsätzliche rebereinstimmung 
hinsichtlich des gemeinsamen Verkaufes der groben 
Walzwerksorzeugnisse zum Ausdrucke kam. Danach 
erübrigt nur noch, die Einzelheiten de« geschäftlichen 
Betriebes und der inneren Organisation festzustellen 
und don Vertrag zu unterzeichnen, ho daß man die 
Gründung des Vorbandes wohl als endgültig gesichert 
betrachten darf. Der Verband wird folgende Werko 
umfassen: G. Boßl in Brüssel; Societe anonyrnu des 
Laminoirs, ITauts-Fourneaux, Forges, Fonderios et 
Usines de la f'rovidence in Marchicnne -au - Font; 
Societc anonyme de Marcinel et Couillet in Couillet; 
Society anonyme Metallurgique de Sambre et Moselle in 
Montigriv-«ur-8ambro;Boctf'te' anonvmc des Hauts-Four- 
neaux, Forge» et Acieries de Thy-lc-CbAteau et Mar- 
cinelle in Mareinelle; SocUHe! anonyme d'OugreVMari- 
haye in Ougree; Societe anonyme John Cockerill in 
Seraing; Societe anonyme do« Acicric« d'Angleur in 
Renorv-Angleur und die SocuUc anonyme Mätellurgique 
d'KspeVanee-Ijongdoz in Lüttich. 

♦ Nr. 21 vom 17. Februar 1907. 



Industrielle 

F.schvt eller Bergwerks-Verein — Verelnigougs 
Gesellschaft fUr Stelnkohlenban Im Wnrmrerier. 

— Die am 20. d. M. in Köln abgehaltenen Haupt- 
versammlungen beider Gesellschaften genehmigten 
einstimmig die Maßnahmen, durch die, wie wir schon 
früher* mitgeteilt haben, da« zweite Unternehmen 
mit dem crBten, und zwar mit Wirkung ab 1. Juli 
1906, verschmolzen werden sollte. Daran anschließend 
beschlossen die Aktionäre des Eschweiler Bergwerks- 
Vereines sodann, das Grundkapital der Gesellschaft 
um insgesamt 13 999 500 .4 zu erhöhen. 

XathildenhUtte tu Bad Barzburg. — Wie au« 

dem Berichte de« Vorstandes zu ersehen ist, bat da« 
am 31. Dezember 1906 abgelaufene Geschäftsjahr ein 
rocht befriedigendes Ergebnis gezeitigt. Die Aufträge 
des RoheieensyndikateB waren reichlich und die An- 
forderungen der Verbraucher zeitweilig so stark, daß 
es dem Werke hier und da schwer wurde, mit den 
Lieferungen pünktlich zu folgen. Auch für das lau- 
fende Jahr sind die Aussichten sehr günstig, da das 
Syndikat jetzt bereits fast die ganze Erzeugung ver- 
kauft hat. Der Bestand an Auftragen belief «ich 
Ende Dezember 1906 auf etwa 40 240 t Roheisen 
gegen 29 260 t zur gleichen Zeit des vorhergehenden 
Jahres. Auf der Mathildenhütte wurden in den beiden 
kleinen Oefen, die ohne Unterbrechung im Betriebe 
waren und zufriedenstellend arbeiteten, 37 800 (im 
Vorjahre 26 500) t Roheisen orblasen. Verschmolzen 
wurden 88 757 t Friederike-Erz (mit einem Eisen- 
gehalte von 35,30 o' 0 bei 9,52 «o Grubenfeuchtigkeit), 
22 677 t Hansa- Erz und 8271 t fremde Erze, zusammen 
also 119 705 (i. V. 80 631) t Erze und 3071» (3226) t 
Kalkstein. Der Vorsand an Roheisen betrug 42 840 
(29 105) t. Die Hochofenschlacke wurde, wie seither, 
granuliert und größtenteils zu Schlackensteinen ver- 
arbeitet; von diesen wurden 6 390 000 (7 550 000) Stück 
hergestellt und 10 275 985 (6 035 720) Stück vorsandt. 
Der Erzgrubenbctriob gestaltete «ich im Berichtsjahre 

• „Stahl und Eisen- 1907 Nr. 3 S. 113. 



Rundschau. 

durchweg rocht günstig; gefördert wurden auf Grube 
Friederike 79 740 (56 790) t und auf Grube Hansa 
23 110 (13 670) t. Auch der Flnßspatbergbau verlief 
unter normalen Verhältnissen befriedigend; die Gc» 
aamtförderung und der Absatz an Flußspat betrug 
15 828 (14 599) bezw. 14 256 (14 462) t. Die Zahl der 
in allen Betrieben beschäftigten Arbeiter belief sich 
auf 561 Mann. Der Abschluß zeigt nach Verrechnung 
aller Reparaturen und Abgaben auf den Betrieb sowie 
nach Abzug der allgemeinen Unkoston, der Anleihe- 
und Geecbäftsxinson einen Gewinn von 676 886,33 
Der Aufsichtsrat schlägt vor, hiervon 317 761,11 f ab- 
zuschreiben, 120 000 Jt dem Reparatur- und 8925,22 .* 
dem Unterstützungsfonds zu überweisen, 12 200.* an 
die Mitglieder de« Aufsichtsrates zu vergüten und die 
übrigen 218000.* in der Weise als Gewinn zu ver- 
teilen, daß auf die Stammaktien 7 •/© und auf die Vor- 
zugsaktien 12 o/o Dividende entfallen. 

Ertbergban in Spanien.* — Zur Erforschung 
des spanischen Erzbergbaues sind in Düsseldorf zwei 
Gesellschaften gegründet worden, nämlich die S pa- 
nisch o Minon-Uesellschaft und La Minera 
Kapanol«. Kaufmännischer Leiter der ersten Ge- 
sellschaft ist Prokurist Handel vom Barmer Bank- 
verein , den Aufsichtsrat der zweiten bilden der 
bisherige Direktor der Bergisch-Märkischen Industrie- 
Gesellschaft, Rechtsanwalt Erlinghagen, und 
Dr. Loewenstoin. Die technische Leitung hat 
Bergassessor Körber, der vorher t-ei der Metall- 
gesellwchaft in Frankfurt a. M. tälig war, übernommen. 

The Lackavranna Steel Company.** — Nach 
dorn Berichte,*** den der Präsident zu Beginn d. M. 
den Aktionären der Gesellschaft über das am 31. De- 
zember 1906 abgelaufene Geschäftsjahr erstattet hat, 
konnte der Betrieb infolge der umfassenden Organi- 

♦ „Chemiker-Zeitung" 1907 Nr. 15 S. 194. 
** Vergleiche Seite 302 bis 307 dieser Nummer. 
*•♦ „Iron Age* vom 7. Februar 1907 S. 402. 
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sationsarheitcn, sowie der Neu- und Erweiterungs- 
bauten auf den Werksanlagen in Bulfalo erst seit dem 
I. Oktober in vollem Umfange aufrechterhalten »erden. 
Paher darf weder die Erzeugung noch auch die Kin- 
nahme der Gesellschaft, die bekanntlich der Inited 
States Steel Corporation nicht angehört und in der 
Zahl der alleinstehenden l'nternehmen der Eisen- und 
Stahlindustrie der Vereinigten Staaten einen hervor- 
ragenden Platz einnimmt, für den Berichtszeitraum 
als normal angesehen werden. Von den Gruben, die 
Kigentutn der (iesellschaft sind oder an denen nie be- 
teiligt int, bezogen die Werke wilhrend de« letzten 
Junten insgesamt 1 923 960 t Erze; aus diesen wurden 
942010 t KoheiHen (einschl. KpiegelciBen» crblasen. Die 
Kohstahlorzeugung belief «ich auf I 220 308 t und setzt 
sich huh 8fil K72 t Bessemer- und 358 435 t Martinstabl 
zusammen, /um Versande gelangten 35 209 t Höh- 
einen Howie 94!» 342 t Fertigfabrikate aller Art. l>a 
ein beträchtlicher Teil der abgesetzten Erzeugnisse 
infolge der Verzögerung im Kau der Werksaningen 
noch nuf (irund von Abschlüssen geliefert werden 
imititen, die bereits im Jahre 11*04 zu den damals 
herrschenden niedrigen Preisen getätigt worden waren, 
so konnte die Gesellschaft von der günstigen Geschäfts- 
lage des verflossenen Jahres keinen vollen Nutzen 
ziehen. Indessen sind die Aussichten für 11*07 außer- 
ordentlich gut; denn Ende Dezember 1906 betrug der 
Bestand an unerledigten Aufträgen 71*814 t oder 55 »/o 
mehr als zur gleichen Zeit des vorbeigehenden Jahre». 
l>ie Bruttoeinnahmen der (iesellschaft erreichten im 
Berichtsjahre die Kumme von 21» 002 169,4« f , für Her- 
stellungskosten sind 23 862 «22,50 / zu kürzen, e* er- 
gibt sich somit ein Kobgewinn von 5 139 546,9« /, der 
sich durch Kinnahmen aus Immobilienbesitz nebst 
Zinsen für Darlehnforderungen sowie durch Beteili- 
gung bei anderen Gesellschaften auf 6 009 «57,1«/ 



erhöht. Hiervon geben 583 456.18 / für allgemeine 
Cnkostcn, 231 842,89 / für Zinsen auf die Schuld- 
verschreibungen der Tochtergesellschaften und sonstige 
Anleihen, 154 929,42/ Tür Pachtzahlungen, 430463,82 / 
für Abschreibungen und 1250000/ für Verzinsung 
der eigenen Schuldverschreibungen der Gesellschaft 
ab, so daß ein Reinerlös von 3 358 946,85/ verbleibt. 
Ans diesem Betrage werden noch 515 506,76 / für 
Vergrößerung und Verbesserung der Werksanlagen 
sowie für Ablösung geldlicher Verpflichtungen ver- 
wendet, so daß die Kechnung mit einem l'eberscbui»we 
von 2 843 458,09 / abschließt. Eine Dividende gelnnsrt 
nicht zur Verteilung, und zwar mit Rücksicht auf die 
geplanten weiteren Neu- und l'mbauten, durch die 
insbesondere auch die (iestehungskosten vermindert 
werden sollen. Während der letzten beiden Jahre 
hat die Gesellschaft für die gleichen Zwecke bereits 
8 210865,51 / aufgewendet, darunter 2 754 487,99 g im 
Berichtsjahre. Von den Anlagen des Jahres 1 906 
ist u. a. ein in Buffalo neu errichteter Hochofen zu er- 
wähnen, der eine tägliche Leistungsfähigkeit von 
5o() t haben wird und am 1. März, in Betrieb kommen 
soll. Der Bau eines weiteren Hochofens ähnlichen 
l'mfanges ist in Aussieht genommen, Im sich von 
den Schwankungen auf dem Kohlen- und Koksmarkte 
unabhängig zu machen, hat die Leitung der Gesell- 
schaft im verflossenen Jahre die Kllsworth Coal Com- 
pany erworben und sich damit in Washington County, 
l'a.i G ruben leider gesichert, die sich über einen 
Fläelienritum von mehr als «(WO Hektar erstrecken 
und deren Heichtum an Koks- und Gaskohlen auf 
rund I U» Millionen Tonnen geschätzt wird. Dank den 
bereits vorhandenen, in jedor Hinsicht vorzüglich aus- 
gestalteten vier Sehachtanlagen vermag die Gesellschaft 
aus dem neuen Zocheiibositze jährlich mehr als 
2 000 000 t Kohlen zu fördern. 
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Verein deutscher Eisenhüttenleute. 
Für die V<<reinsulbiiothek sind eingegangen: 

ll>if KlaM.-n<lrr »Inj durrh • brirkbnri > 

Annual Iteport of the Chief of the Bureau* of Statin 
Engineering, Nary Department. l'JOti. ( Washington.) 

Sachrichtrn der Sieinens-Scliuckert- Werke* G. m. b. II. 
und der Siemens <<'■ Halske Aktiengesellschaft. Jahr- 
gang lUOil. 

Hut ton*, K. S., D. Sc: The Electric Furnace and 
it» Application* to the Metallurge »f hon and 
Steel. (Sonderabdruck. I 

— Electric Heating and its Application 10 the Fusion 
and Firingof Refractorg Materials. (Sonderabdruck.) 

Jahresbericht des Bundes* der Industriellen E. V. 
für dos Geschäftsjahr I90',;0H. Im Auftrage des 
Vorstandes herausgegeben vom Generalsekretär 
Dr. Wilhelm W e n d l a n d t. 

Änderungen In der Mitgliederliste. 

Bernhardt, Friedrich, Stahlwerkschcf der Königshütte, 

Königshütte O.-S.. Hotel Pornitz. 
Block, Frri., Hütteningenieur, Assistent der Sieg- 

Khein. Hütten-Akt.-Ues., Troisdorf, Fischergasse I. 
Dirpschlag, Fr., Ingenieur. J Isenburg a. H. 
Haan, <i. f Dipl.-Jng., Hochofenassistent des Lothringer 

Hüttenveruins Aumetz - Friede, Algringen, Lotbr., 

Friedensstr. 

Haas, Herbert, Hütteningenieur, Compania Motal- 
lurgica de Torrcön, Torre.'m, Coahuila, Mexiko. 

Müller, Johannes, Ingenieur und Betriebsleiter der 
Schamottefabrik von W. Kuppmann. Vaihingen a. F., 
bei Stuttgart. 



I'hilips, M., Dr.-Ing., Chefchemiker des Aachener 
Hütten - Aktien - Vereines, Kote Erde, Aachen, 
Fricdriehstraße 29. 

Schwantkc, h'., Dipl. - Hütteningenieur, Gcwerbe- 
referendar, Berlin NW. 52, Spenerstr. 30. 

Sirt. Anton. Hüttenmeister der Oesterr. Berg- und 
Hütten werksgesellschaft, Eisenwerke Trzyniet/., Trzv- 
nietz., I lesterr.-Schles. 

Volkmann, Karl, Betriobsingenieur der Zinnwerke 
Wilhelmsburg G. m. b. IL, Wilhelmsburg a. Elbe. 

Wnrlimont, Fe/U. Dipl.-Hütteningenieur . Aachen, 
Hochstraße 65. 

'/umfrlde, L., Ingenieur der Benrather Maschinen- 
fabrik, Abt. Wal/.werksbau, Benrath. 

Neue Mitglieder. 

Birkholz. Ernst, Ingenieur, in Fa. Salau & Birkholz, 

Essen a. d. Kühr, Brunnenstr. 51. 
Dittmar, Carl, Dr. phil , Chemiker der Fa. tJebr. 

Stumm, Neunkirchen. Bez. Trier. 
Fleitmann, Theodor, Direktor, Bonn, Koblenzerstr. 103. 
Koppenhn-g, II., Ingenieur, Vereinigte Stahlwerke 

van der Zypen und Wiss ner Eisenhütten- Akt.-Ges., 

Köln-Deutz. 

Salon, Hans, Ingenieur, in Fa. Salau öi Birkholz. 

Ensen a. d. Kühr, Alcxstr. 1. 
Schumacher. Julius, Ingenieur, Duisburg - Beeck, 

Scliillorstralie 17. 
Stoßfurt, Eduard, Prokurist der Fa. Th. Goldschmidt, 

Chemische Fabrik und Zinnhütte, Essen a. d. Ruhr. 

Verstorben. 
Sering-Bögel, J. I)., Prinz Leopoldshütte bei Em|H>l. 
I'oensgen, Emil, Kommerzienrat, Düsseldorf. 



uigiiizeQ uy 



Google 



L«tfr ttt 
t«hoischfs Teil«! 

Dr.-Ii«. E.SckrM 
6«chlftifiUirtr 

VfTtiM 




k STAHL ÜND EISEN. 1 



Uittr tu 
»irtK)uftU(lita Trilti 
ftrotraliHirttir 
Dr. W. Btaacr, 
Grsdiilniehrn ttr 
Kortweitlichen drajf* 



ZEITSCHRIFT 

FÜR DAS DEUTSCHE EISENHÜTTENWESEN. 



Nr. 10. 



6. März 1907. 



27. Jahrgang. 



Die gefährdete Bergbaufreiheit. 



Bei wichtigen grundlegenden Gesetzentwürfen 
haben die verbündeten Regierungen des 
Deutschen Kelches stets den einzig richtigen 
Weg besehritten, daß sie dieselben der öffent- 
lichen Kritik unterbreiteten, bevor das Parlament 
mit ihnen beschäftigt wurde. Die Entwürfe 
zur Unfallversicherung, zur Alters- und Invaliden- 
versicherung, zum Bürgerlichen Gesetzbuch, zum 
privaten Versicherungsvertrag, das sind nur 
einige Beispiele. Ja, sogar den vorläufigen 
Gesetzentwurf betreffend die Aenderung des 
Wechselprotestverfahrens hat man der Oeffent- 
lichkeit zu demselben Zwecke vorgelegt, und 
«las Reichseisenbahnamt übersandte vor kurzem 
die Vorschlage zu einer Abänderung der Eisen- 
bahnverkehrsordnung den deutschen Handels- 
kammern und wirtschaftlichen Körperschaften 
mit dem Ersuchen um gutachtliche Aeußerung, 
weil man einen neuen Weg nicht gehen wollte, 
ohne sich die wertvolle Mitarbeit sachverständiger 
Kreise zu sichern. 

Das Preußische Staatsministerium ist gegen- 
teiliger Ansicht. Es hat das Urteil sachver- 
ständiger Kreise nicht notwendig, selbst wenn 
es sich um eine so grundlegende Frage handelt, 
wie es die Abschaffung der Bergbaufreiheit ist. 
Es hat ilen Gesetzentwurf betreffend die Ab- 
änderung des Allgemeinen Berggesetzes vom 
24. Juni 18(>5 der Ocffentlichkcit vorenthalten 
und das Abgeordnetenhaus damit überrumpelt. 
Uns wundert, das nicht; denn dieser Entwurf hat 
so offensichtliche und zahlreiche Schwächen, daß 
man zustehenden Ortes eine begreifliche Scheu 
hegen mußte, die öffentliche Kritik herauszu- 
fordern, die den Entwurf vielleicht so gründlich 
zerpflückt hätte, daß seine Einbringung in den 
Landtag unmöglich geworden wäre. 

Als Beispiel der geradezu unerhört nach- 
lässigen Redaktion des Gesetzentwurfs mag das 
Folgende dienen. Nach dem ganz klaren und 
grammatisch gar keinen Zweifel lassenden Wort- 
laut des Entwurfs (Art. IX in Verbindung mit 
Artikel I Nr. 2) steht vom Tage der Verkündigung 
des Gesetzes an die Aufsuchung und Gewinnung 

X.« 



der Steinkohle, des Steinsalzes, der Kali-. Mag- 
nesia- und Borsalze und der Solquellen allein 
dem Staate zu. Mit dein Augenblick der Ver- 
kündigung des Gesetzes in der Fassung des 
Elitwurfs würden also alle Rechte der Privat- 
personen auf Gewinnung von Kohle, Salz usw. 
aufhören; nur der Staat könnte das Recht zur 
Gewinnung an Private gegen Entschädigung und 
auf Zeit übertragen (Art. I Nr. 2 Abs. 2). 
Damit wären alle Kohlen- und Salzbergwerke 
konfisziert. Ernst gemeint kann das unmöglich 
sein , aber zum Scherzmachen ist die Gesotz- 
gebung doch nicht da. Im Gegensatz zu diesem 
Paragraphen des Entwurfs ist natürlich durch 
eine besondere Bestimmung Vorsorge dafür zu 
treffen, daß die bestehenden Rechte gewahrt 
bleiben, und zwar nicht nur die bereits durch 
Verleihung begründeten . sondern auch die auf 
Mutungen und Schürfen beruhenden , soweit 
letztere nach der lex Gamp noch zulässig waren, 
so daß also auf solche Mutungen und Bohrungen 
auch noch nach Inkrafttreten des Gesetzes die 
Verleihung zu erfolgen hat bezw. noch Mutung 
eingelegt und Verleihung beansprucht werden darf. 

Nicht minder schwach ist des Entwurfes „Be- 
gründung*. Sie macht auf uns denselben Ein- 
druck, wie das bekannte Antwortschreiben des 
OberkirchcnraU im Falle Cesar an die Dort- 
munder Protestanten. Aus richtigen Prämissen 
wird ein ganz verkehrter Schluß gezogen. 

Die Bergbaufreiheit bildet die Rechtsnorm, 
auf der sich die wirtschaftlichen Verhältnisse 
unserer Montanindustrie seit 1865 in so außer- 
ordentlich glücklicher Weise entwickelt haben. 
Die Begründung der Novelle, durch die diese 
Bergbaufreiheit beseitigt werden soll, erkennt 
das rückhaltlos an, wenn sie sagt: 

,Es unterliegt keinem Zweifel, daß durch 
diese außerordentliche Erleichterung des Erwerbs 
von Bergwerkseigentum die ausgesprochene Ab- 
sicht des Gesetzgebers, die Bcrgwcrksmiueralien 
zur Grundlage eines großartigen Gewerbebetriebs 
zu machen, erreicht worden ist. Es genügt 
schon, auf die Tatsache hinzuweisen, daß die 

1 
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Förderung an Steinkohlen im Preußischen Staate 
von 18 592 115 Tonnen im Jahre 1865 auf 
1 13 000 657 im Jahre 1905 um! der Wert 
dieser Förderungen von 99 098 730 jfc auf 
961560 890 gestiegen ist, um einen über- 
zeugenden Beweis dafür zu erbringen, daß der 
vaterländische Bergbau unter der Herrschaft 
der Grundsätze des Allgemeinen Berggesetzes 
einen großartigen Aufschwung genommen hat." 

Statt, nun daraus zu folgern, daß man an 
einer so bewahrten Einrichtung festhalten müsse, 
meint die Begründung umgekehrt, die Bergbau- 
freiheit müsse aufgehoben werden, weil sich aus 
ihr die Möglichkeit ergeben habe, .große Ge- 
winne mit verhältnismäßig geringem Kostcn- 
aufwande zu erzielen". Hierbei, so fuhrt die 
Begründung fort, .kann es nicht auffallen, daß 
schon alsbald nach dem Inkrafttreten des All- 
gemeinen Berggesetzes die Spekulation sich in 
weitem (Trnfange der Aufsuchung verleihbarer 
Mineralien zuwandte. Xatunremäß sind diese 
Bestrebungen zunächst vorzugsweise auf diejenigen 
Mineralien gerichtet worden, welche nahe an der 
Oberfläche abgelagert sind oder doch ihr Aus- 
gehendes an der Oberflache haben, so daß ihre 
Aufsuchung verhältnismäßig geringe Anforde- 
rungen an die bergmännische Technik und die 
Kapitalkraft der Schürfer stellt. So hat schon 
im ersten Jahrzehnt nach Krlaß des Allgemeinen 
Berggesetzes ein einzelnes Konsortium im oher- 
hergamtsbezirk Halle Braunkohlenfelder mit einem 
Gesamtfläeheninhalt von über 16 Qundratmeilen 
erworben: in ahnlicher Weise halten einzelne 
Schürfer im < Hierbcrgamtsbezirk Breslau ganze 
landriitliche Kreise mit Brauukohlenniutungen, 
im oberbergnmtsbezirk Bonn ein Hüttenwerk 
den ganzen Westerwald in der Ausdehnung von 
über 24 (Jundratmeilen mit Eisensteinmutungen 
überdeckt. Von diesen zahlreichen Feldern sind 
nur einige wenige in Betrieb gesetzt worden, 
ein genügender Beweis dafür, daß bei ihrem 
Erwerb nicht sowohl die Absicht. Bergbau zu 
betreiben, als vielmehr die Absicht, für eine aus- 
giebige, mühelosen Gewinn versprechende Speku- 
lation im Bergwerkseigentum die Unterlage zu 
schatten, vorgewaltet hat. Allerdings beruht in 
derartigen Fallen das erworbene Bergwerks- 
eigentum vielfach auf zum Teil wertlosen Funden, 
oder es erstreckt sich auf Gebiete, in denen 
nach Lage der geognostischen Verhältnisse von 
der Eröffnung eines Bergbaues auf die verliehenen 
Mineralien nicht die Hede sein kann. In jedem 
Falle aber bildet das Vorhandensein solcher bloß 
eingebildeter und s-cheinbarer Werte eine Be- 
nachteiligung des allgemeinen Interesses. Sie 
können leicht zu unlauteren Spekulationen miß- 
braucht werden." 

Wir bitten, den vorstehenden Passus recht 
aufmerksam zu lesen, und man wird mit uns 
darin einverstanden sein, daß es eine geradezu 



stupende Leistung ist. angebliche Mißbrauche, 
die im Erz- und Braunkohlenbergbau vor- 
gekommen sein sollen, zur Begründung einer ge- 
setzlichen Neuerung anzuführen , die sich gar 
nicht auf Erze und Braunkohlen, sondern auf 
Steinkohlen und Salze beziehen soll!! Man 
greift sich in der Tat an den Kopf, wenn 
man einer solchen Art der Begründung in einein 
amtlichen Schriftstücke begegnet, die noch dazu 
an sich im Einzelnen nicht einmal richtig ist: 
denn was z. B. die Mutungen im Westerwald 
anbetrifft, so war dort eine rationelle und syste- 
matische Durchschürfung ohne eine vorherige 
Bestrickung großer Terrains mit Feldern gar 
nicht möglich. Eine derartige Durchschürfung 
war für kleinere Muter undurchführbar, und 
gerade durch die letzteren würden die Eisenerz- 
felder zum Gegenstand unlauterer Spekulationen 
gemacht worden sein. 

Weiterhin kommt, die Begründung auf die 
Gefahr zu sprechen, die in der Existenz der 
vielen Bohrgesellschaften zu suchen sei. wobei 
nicht unterlassen wird, einen besonderen Hin- 
weis auf das .Großkapital" zu machen. Wie 
liegt nun der Fall mit den staatlichen und den 
privaten Bohrungen 

Unser leider zu früh verstorbener Freund 
Dr. Schultz i Bochum i hat im Abgeordneten- 
hause seit dem Jahre 1887 den Staat unablässig 
gebeten, staatlicherscits den vaterlandischen 
Boden auf seine unterirdischen Schatze unter- 
suchen zu lassen. Im Jahre 1901 beklagte er 
sich im Abgeordnetenhause bitter darüber, dafl 
man ihn nicht einmal einer Antwort gewürdigt 
habe, und brachte dann am 18. Februar des 
genannten Jahres in Gemeinschaft mit dem 
Abg. Sieg folgenden Antrag ein: .die Königl. 
Staatsregierung zu ersuchen, reichlichere Mittel 
in Zukunft in den Etat einzustellen, insbesondere 
aber durch auf die Erschließung von Mineral- 
lagern gerichtete Tiefbohrungen in den vorzugs- 
weise ackerbautreibenden Provinzen des Ostens 
die Bestrebungen zur wirtschaftlichen Hebung 
dieser Landesteile möglichst zu unterstützen". 

Jetzt erhielt er — vielleicht weil der Osten 
mitgenannt war? - eine Antwort, und was für 
eine! Der damalige Handelsminister Brefeld 
entgegnete, daß 250 000 «^K im Ordinariuni ein- 
gestellt und außerdem ein besonderer Fonds von 
150 000 ,K für Tiefbohrungen vorhanden sei. und 
.diese Fonds reichen für jetzt für diese Ver- 
mehrung der Bohrtätigkeit aus". In der Tat 
das Bild der gesattigten Unschuld: 250 000 t # 
im Ordinarium und 150 000 * in einem beson- 
deren Fonds genügen für die Erforschung des 
Bodens in der gesamten preußischen Monarchie ! 
Jedes zugesetzte Wort wäre überflüssig. 

Der Staat hat denn auch tatsachlich auf 
diesem Gebiete so gut wie nichts geleistet, und 
es ist ein wahres Glück für die wirtschaftliche 
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Weiterentwicklung unseres Vaterlandes zu nennen, 
daß die jirivaten Bohrgesellschaften entstanden 
sind und mit Hilfe des „Großkapitales" Aufgaben 
glücklich gelöst haben, die uian mit 250 000, # 
im Ordinarium und einem besonderen Fonds von 
150000 -A- allerdings nicht bewältigen kann. 
Diese Bohrgesellschaften will man jetzt besei- 
tigen mau wird sie damit ins Ausland treiben, 
dem dann ihre Tätigkeit zum Schaden unserer 
Wettbewerbsfähigkeit auf dem Weltmarkt zu- 
gute kommen muß — und uns auf die Tätig- 
keit des Staates vertrösten. Daß wir zu dieser 
nach den bisherigen Ergebnissen wenig Vertrauen 
haben, wird man uns nicht übelnehmen dürfen. 
Hierzu berechtigt uns u. a. auch ein Blick auf 
die ganzen Verhältnisse des preußischen Staats- 
haushaltes. Die Preußische Bergwerksverwnl- 
tung hat ja noch nicht einmal ihren westfälischen 
Bergwerksbesitz so aufzuschließen vermocht, wie 
sie es wohl selbst wünscht. Der Grund liegt 
beim Finanzminister, der im Etat und darin 
gelten wir ihm vom rein etntsmäßigen Stand- 
punkt völlig recht bei den Betriebsverwal- 
tungen nicht mit zu hohen Zubußen für die 
Gegenwart rechnen will. Ganz genau so würde 
er aber bei den Bohrversuchen denken und han- 
deln, auf deren staatliche Ausdehnung in einem 
für das wirtschaftliche Leben unserer .Monarchie 
notwendigen Umfange wir also gar nicht rechnen 
können. Zu solchen großkapitalistischen Unter- 
nehmungen eignet sich eben der Staat nicht. 

Im (ihrigen ist die Bezugnahme der Be- 
gründung auf das Großkapital tatsachlich nichts 
anderes als eine Anpassung an die Schlagworte 
der öffentlichen Meinung, von der Generalsekretär 
Stumpf- Osnabrück in der Kartell - Enquete 
einmal mit Recht gesagt hat, man mache sie 
oft, um sich nachher auf sie berufen zu können. 

Eine Gesetzgebung aber auf Schlagworte der 
Zeit einrichten zu wollen, halten wir für gerade so 
verkehrt, wie dauernde Ausgaben auf schwan- 
kende Einnahmen zu gründen, wovor der frühere 
Finanzminister v. Miquel mit Recht immer ge- 
warnt hat. Eine solche Gesetzgebung ab irato 
kann niemals dem Gemeinwohle förderlich sein. 

Gerade die Bergverwaltung aber hätte doch 
Veranlassung genug, in hezug auf die Schlag- 
worte unserer Zeit vorsichtig zu sein. Oder 
hat sie unsere raschlebige Zeit leidet ja 
vielfach an kurzem Gedächtnis vergessen, 
was alles in der Zeit der sog. Kohlennot 
1900/1901 seitens der öffentlichen Meinung ge- 
fordert wurde? Kohlenausfuhrverbot, gesetz- 
liche Maßnahmen gegen das Syndikat und was 
alles sonst noch ! Das Abgeordnetenhaus setzte 
dem Antrage Dr. v. Korn -Rudelsdorf folgend 
eine besondere Kommission ein ; aber noch waren 
deren Beratungen nicht beendet, als die Ver- 
hältnisse sich so geändert hatten, daß die Kom- 
mission besser die Frage beraten hätte, wie die 



Zechen ihre gesamte Förderung los werden 
könnten. Auf dem amtlichen Schriftstück der 
Kommission prangen die Worte „ Nicht erledigt-, 
d. h. in einer Abwandlung des Spruches von 
der großen Armada: Afflavit conjunetura et 
dissipnti sunt! 

Und wer hat schließlich die Kohlenknappheit 
von 11)00. die sich 18!)!) vorbereitete, beseitigt? 
Im Saarhrücker Revier stieg die Förderung 1899 
gegen 1898 von 8 883 057 t auf 9 12« 788 t. 
also um 2.7 °/o, und 1!)00 gegen 18!)!) von 
!) 12« 788 t auf 9 4t) 1 380 t, also um 4 »o. Im 
Oberbcrgatntsbezirke Dortmund dagegen stieg 
sie von 51 001 551 t in 1898 auf 541141 120 t 
in 189!) und 59 «18 900 t in 1900. d.h. um 
7 °/o und 9,1 °/o- Also ist damals die Kohlennot 
durch den niederrheinisch-westffilischen und nicht 
durch den Saarbrücker Bergbau beseitigt worden. 
Wiederum dasselbe Verhältnis ergibt sich für 
die beiden letzten Jahre : denn während im Saar- 
brücker Hevier die Steinkohlenförderung von 
190.-) auf 190« nur von 14 565 212 t auf 
15 655 00« t. d. h. um 7 °/o. stieg, erhöhte sich 
die des Oberbergamtsbezirkes Dortmund von 
«5 373 531 t auf 76 811 054 t =^ 17,5 °/ 0 . Außer- 
dem darf nicht vergessen werden, daß die Kohlen- 
knappheit von 190« besonders durch den Wagen- 
mangel, also durch den Mangel eines staat- 
lichen Institutes, hervorgerufen wurde, und es 
ist unverständlich, wie die Begründung dem 
Staate die bessere Versorgung des Marktes vindi- 
zieren will in einem Augenblicke, wo die Staats- 
bahnen zum Teil in sehr hohem Grade versagt 
haben. 

Und weiter die Stillegungsepisode. Was alles 
wurde damals prophezeit: der Untergang ganzer 
Ortschaften, Hunger und Not bei Hundert - 
tausendeu! Eingetroffen ist davon nichts. Die 
Staatsregierung zosr ihr Stillegungsgesetz in 
aller Stille zurück: sie ließ auf den Entwurf 
schreiben .Nicht erledigt 41 , weil sie doch selbst 
Furcht bekommen hatte, derartiges der Gesetz- 
gebung zuzumuten. Auch von den Verfassern 
dieses Entwurfes kann man sagen : Afflavit timor 
et dissipat sunt. 

Und die Bergarbeiternovelle ? Wer von ihr 
eine aufrichtige Freude gehabt hat, muß noch 
erst gcfuqdcn werden. Auch sie war eine 
Gesetzgebung ab irato mit allem Mißerfolge, der 
sich an derartige Produkte mit Notwendigkeit 
anschließt. 

Wenn schließlich die Begründung darauf 
hinauslauft, mit ihrem Hinweis auf die Gefahren 
des Zusammenschlusses großer Kapitalmassen den 
Verbraucher glauben zu machen, er werde bei 
einer Stärkung der Staatsbetriebe besser fahren, 
so ist zunächst darauf hinzuweisen, daß die 
Staatsregierung seit Bismarcks Sturz wiederholt 
gesetzgeberisch in die wirtschaftlichen Verhält- 
nisse eingegriffen hat. und zwar fast immer mit 



Digitized by LiOOQle 



328 Stahl und Eiseo. 



Die gefährdete Berghaufreiheit. 



27. Jahrg. Nr. 10. 



vollem Mißerfolge. Das ist auch bezüglich der 
lex Gamp der Fall, die gerade das bewirkt hat. 
was die Begründung beklagt: die Zusammen- 
fassung großer Kapitalmassen in wenigen Händen. 
Und was die Kohlenpreise der staatlichen Gruben 
anbetrifft, so wissen davon nicht nur unsere 
Freunde an der Saar ein Lied zu singen, sondern 
auch der preußische Minister der öffentlichen 
Arbeiten, der seinem Kollegen Dr. Delbrück für 
die Lokomotivkohlcn aus den .Saargruben einen 
um 3 ,M> höheren Preis zahlen muß, als er ihn 
den niederrheiuisch- westfälischen Gruben zu ent- 
richten hat. Da dürften denn doch bei einer 
weiteren Ausdehnung des Staatsbetriebes die 
Verbraucher bezüglich der Kohlenpreise schließ- 
lich vom Hegen in die Traufe kommen. 

Die Verbraucher sind überhaupt an der 
Aufrechterhaltung der Bergbaufreiheit in erster 
Linie interessiert ; denn die jetzigen Werte der 
Bergwerke — und das gilt sowohl von den 
Steinkohlen- als den Kalibergwerken — werden 
nach Aufhebung der Bergbaufreiheit steigen und 
damit nach volkswirtschaftlichen Gesetzen eine 
Preissteigerung der Produkte im Gefolge haben. 
Das sollen sich also auch die landwirtschaft- 
lichen Kreise nicht verhehlen, die etwa für die 
Aufhebung der Bcrgbaufroiheit einzutreten ge- 
sonnen sind. Wenn die jetzigen Grubenbesitzer 
an der Bergbaufreiheit festhalten, so tun sie es 
aus allgemein wirtschaftlichen Gesichtspunkten, 
nicht aus Rücksichten auf den Geldbeutel ; denn 
diese müßten zum gegenteiligen Standpunkte 
führen. 

Unsere vorstehenden Ansichten, die vor dem 
25. Februar d. .1. niedergeschrieben waren, haben 
ihre Bestätigung durch die inzwischen erfolgten 
Verhandlungen im Abgeordnetenhause, in den 
Bergbauvercinen, im Verein zur Wahrung der 
gemeinsamen wirtschaftlichen Interessen und in 
der Nordwestlichen Gruppe des Vereins deutscher 
Eisen- und Stahlindustrieller* gefunden. 

Im Abgeordnetenhause nahm man die Vor- 
lage zustimmend nur beim Zentrum auf; die 
Konservativen und Freikonservativen machten 
eine große Menge von Vorbehalten; die linke 
Seite des Hauses verteidigte auf das ent- 
schiedenste die Bergbaufreiheit und erklarte sich 
nur mit den Bestimmungen einverstanden, die 
geeignet sind, den Mißbrauchen bei den Mntungen 
vorzubeugen, Bestimmungen, die auch wir mit 
einigen Vorbehalten billigen. Außerordent- 
lich schlecht schnitt der Oberberghauptmann 
v. Velsen ab, der die vortrefflichen Darlegungen 
des Abg. Hilbck anfanglich mit einem ironischen 
Lachein begleitete, das sich aber bald verlor, 
als er merkte, einen wie tiefen Eindruck der 
Redner der nationallibcralen Partei auf das Haus 
machte. Auf den Vorwurf, daß die Staats- 
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regierung den Entwurf nicht der öffentlichen 
Kritik unterbreitet habe, wußte er nur zu er- 
widern, daß man diesen Gesetzentwurf habe 
erwarten müssen und daß es sich ja nicht am 
eine vollständige Umarbeitung des ganzen Berg- 
gesetzes handle. Gewiß hatte man einen die 
Bohrungen betreffenden, aber keineswegs einen 
die Koste der Bergbaufreiheit völlig beseitigen- 
den Gesetzentwurf erwartet. Und einen solchen 
mußte man der Oeffentlichkeit unterbreiten, be- 
vor man ihn an den Landtag brachte. Bezüg- 
lich der redaktionellen Fassung des g 2 meinte 
der Oberberghauptmann, natürlich denke die 
Staatsregierung nicht im Traume an die Kon- 
fiskation der bestehenden Bergwerke. Warum 
aber, so fragen wir, faßte man denn den Para- 
graphen so, daß jeder Hichter auf Grund des- 
selben zu der Auffassung gelangen mußte, dab 
die „ Gewinnung* der Steinkohlen usw. auch in 
den jetzt im Betrieb befindlichen Bergwerken 
„allein dem Staate zusteht". Unserer Meinung 
nach hat der Redaktor des sj 2 seinen Befähigungs- 
nachweis, Gesetzentwurfe zu verfassen, noch 
erst zu erbringen. 

Völlig deplaciert war der Hinweis des Herrn 
Oberberghauptmanns darauf, daß die privaten 
Bohrgesellschaften bisher sich dem Osten unserer 
Monarchie noch nicht zugewandt hatten — Aus- 
führungen, mit denen er wohl hauptsachlich einen 
Eindruck auf die Konservativen beabsichtigte. 
Daß Erwerhsgesellschaften sich zunächst die 
Gebiete aussuchen, auf denen das meiste Geld 
zu verdienen ist, kann ihnen doch wirklich 
niemand, also auch nicht der Staat, verdenken. 
Wir aber stellen die Gegenfrage: Weshalb hat 
denn der Staat die Gebiete am Niederrhein, 
in Lothringen usw., in denen die. privaten Bobr- 
gesellschaften ihr Geld verdient haben , nicht 
selbst in Angriff genommen : 1 Und wir bleiben 
dabei, wenn der Osten bezüglich der Aufschließung 
seiner Bodenschatze auf den Staat warten soll, 
dann kann er seine Hoffnungen ad calendas 
graecas vertagen. 

Der Herr Minister Dr. Delbrück suchte den 
Gesetzentwurf zu verteidigen, so gut es ging. 
Betreffs der Preisstcllung der Kohlen aus staat- 
lichen Gruben verschob er aber den Beweis- 
punkt, indem er ausführte: 

.Wenn der Fiskus mit seinen besten Marken 
plötzlich, ohne zwingenden Grund unter den 
Preis der Privatindustrie herunterginge, so 
würde er bestimmte Handlervereine, 
bestimmte Fabriken bevorzugen zu- 
ungunsten derjenigen, die wegen ihrer geogra- 
phischen Lage oder wegen unserer beschrankten 
Produktion die teuren Preise zahlen müssen. 
Wir können nicht einzelne Kreise bevorzugen. 
In die Preisbildung eingreifen kann der Staat 
erst, wenn eine mißbräuchliche Aus- 
nutzung der Konjunktur vorliegt, wenn 
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versucht wird, l»ei einer weichenden Kon- 
junktur Preise zu halten, die nach Lage der 
Verhältnisse nicht mehr die richtigen sind, 
und ebenso, wenn etwa nicht gerechtfertigte 
Schleuderpreise festgesetzt werden." 
Diese Berechtigung bestreitet dem Staate 
kein vernünftiger Mensch. Für uns handelt es 
sich nur um die Tatsache, dali der Staat 
überall, wo er kann, die höchsten Kohlenpreise 
nimmt, selbst von der Staatseisenbahnverwaltung, 
die nach dem Etat für 1907 in Westfalen 
10,98 - an der Saar 14,00 t *' für die Tonne 
Lokomotivkohlen zahlen muß. und diese Tat- 
sache berechtigt uns zu der Behauptung, dali 
der Konsument bei einem Staat snionopol oder 
selbst bei einer Vorherrschaft des Staates in 
der Preisbildung aus dorn Kegcn in die Traufe 
kommen würde. 

In der Versammlung der preußischen Berg- 
bauvereine, die am 28. Februar in Berlin auf 
Veranlassung des „ Zentral Verbandes Deutscher 
Industrieller* stattfand , referierten über den 
Gesetzentwurf die 1IH. Generalsekretär H. A. 
Bueck, Bergassessor v o n und zu Löwenstein. 
Dr. Löwe und Abg. Dr. Voltz in eingehender 
Weise. Nach längerer Erörterung, an der u. a. 
die HH. Abg. Dr. Beumer, Generaldirektor 
Dr.-Ing. h. c. Klemme, Bergrat Kleine, Ge- 
heimrat Hilger, Generaldirektor Wenning- 
hof f. Abg. Schmieding und Rechtsanwalt 
Lüders teilnahmen, wurde folgender Beschluß- 
antrag einstimmig angenommen: 

„Die von dem Zcntralverband Deutscher In- 
dustrieller berufenen, am 28. Februar 11*07 in 
Berlin versammelten Vertreter der bergbaulichen 
Vereine Preußens legen auf das entschie- 
denste Verwahrung dagegen ein. daß 
durch die dem Landtage zugegangene Novelle 
zum Allgemeinen Berggesetz das so glänzend 
bewahrte Prinzip der Bergbaufreiheit, 
dem in erster Linie Preußens Bergbau und 
damit auch Preußens Industrie die großartige 
Entwicklung der letzten Jahrzehnte verdanken, 
für die wichtigsten Mineralien, Steinkohle und 
Kalisalze, aufgehoben werden soll. Sie erwarten 
von einer solchen Aufhebung nicht nur nicht 
den geringsten Nutzen für den Staat und 
seine wirtschaftliche Entwicklung, sondern in 
erster Linie eine starke Wertsteigerung für 
den bereits im privaten Eigentum befindlichen 



Besitz an Kohlen- und Kalifeldern und damit in 
zweiter Linie >'ine entsprechende Preissteige- 
rung für die zum Verkauf gelangenden Kohlen 
und Kalisalze. Es würde also in Wirklichkeit 
das gerade Gegenteil von dem erreicht werden, 
was nach seinen Motiven das neue Gesetz er- 
reichen soll. 

Eine andere überaus beklagenswerte Folge 
des neuen Gesetzes würde die völlige Lahm- 
legung der weiteren privaten Bohrtatigkeit 
im ganzen Lande sein und damit in der Haupt- 
sache eine schwere Schädigung der gesamten 
Mitte und des gesamten Ostens der Monarchie, ' 
woselbst die Erkundung und Aufschließung des 
Bodens in bezug auf seine mineralischen Schatze 
noch ganz besonders stark im Rückstände ist.. 
Dazu kommt, daß die aus dem Inlande mit Gewalt 
vertriebene Bohrtatigkeit im Auslande dem deut- 
schen Bergbau schwere Konkurrenz machen würde. 

Die, Vertreter der bergbaulichen Vereine be- 
halten sich vor, sowohl diese hier erwähnten 
Hauptgründe gegen das Gesetz als auch noch 
zahlreiche Gründe mehr nebensächlicher 
Natur in einer besonderen Denkschrift dem 
Preußischen Landtage ausführlich vorzutragen, 
und beschranken sich für heute auf die dringende 
Bitte, zunächst an das Abgeordnetenhaus und 
danach an das Herrenhaus, d a ß s i e den vor- 
liegenden Gesetzentwurf ablehnen und 
die Regierung zur Ausarbeitung eines 
neuen Gesetzentwurfes auffordern 
möchten, durch welchen unter voller Auf- 
rechterhaltung der bisherigen Bergbaufreiheit 
lediglich die das Muten und den Erwerb von 
Bergwerkseigentum behandelnden Bestimmungen 
diejenigen kleinen Aenderungen zu erfahren 
hatten, welche sich im Laufe der Jahre und 
namentlich auch infolge der vom Preußischen 
Bergfiskus selbst eingeführten unrichtigen Aus- 
legung der jetzigen Bestimmungen als not- 
wendig herausgestellt haben." 

Die Beschlüsse der Düsseldorfer Körper- 
schaften finden unsere Leser unter den Vereins- 
nachrichten dieses Heftes. 

Möge das Parlament diese Beschlüsse sach- 
verstandiger Kreise würdigen; dann wird die 
augenblicklich bedrohte Bergbaufreiheit uns er- 
halten bleiben zu Nutz und Frommen der weiteren 
wirtschaft lichen Entwicklung unseres Vaterlandes. 

Die Redaktion. 
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Von Dipl.-Ing. M. Drees, 

Ausgehend von der de Vathaireschen Lehre, 
daß die Reduktion der Kisenoxyde 2,4 
this 3.4 1 mal soviel Warme beanspruche, als 
die Schmelzung bezw. Verflüchtigung der übrigen 
Erzbeimengungen, versuchte List in .Stahl und 
Eisen" 15)01 Nr. 24 Seite 1343, zwecks Be- 
wertung der Eisenerze eine allgemeingültige 
Formel aufzustellen . welche von Rosambert im 
Jahrgang 1902 dieser Zeitschrift Nr. 9 Seite 503 
vervollständigt wurde. Ein Versuch, hiernach 
ein Erz B im Vergleiche mit einem bekannten 
Erze A zu bewerten und darauf das Erz A 
wieder rückwärts nach dem so ermittelten Werte 
von Ii abzuschätzen, ließ die Richtigkeit dieser 
Formeln bezweifeln, insofern auch nicht an- 
nähernd der Vergleichswert von A zurück- 
gerechnet werden konnte. Die Grundformel (4), 
welche List aufstellt, um ein Erz durch ein anderes 
zu ersetzen, harmoniert nämlich mit der de Vathai- 
reschen Lehre gar nicht. Diese Formel (4) heißt : 

M [2,4 • ™ x + 1 100 - y *>1 » = M' ['2,4 • ! 7 ° x' + 



F.rzmöller f. d. Kokn- 



(100- _V>| worin M 

dicht ; x = Fo-Gehalt des Erze» ; a — die a. d. Tonne 
En kommende Wärme oder Brennstoffmenge (welche 
fälschlich als konstant angesehen wurde); M', x' . . . 
Möller und Fe-Üehalt deB Vergleichserz.es. 

Diese Formel besagt nicht, daß bei Ver- 
hüttung eines Eisenerzes die Reduktion des Eisen- 
oxydes 2,4 mal soviel Wärme verbrauche, als 
das Verschlacken und Verflüchtigen der übrigen 
Gemengteile, sondern sie rechnet so. als ob 1 kg 
Eisenoxyd zu seiner Reduktion 2.4 mal soviel 
Wärme erfordere, als 1 kg der übrigen Bestand- 
teile zur Verschlackung bezw. Verflüchtigung. 

Wäre die de Vathairesche Lehre als Basis der 
Erzbewertung hinreichend zuverlässig, so müßte 
mit wechselndem Eisengehalt des Möllers (— Erz 
-(- Zuschlag-)- Koksasche) auch der Reduktions- 
koeffizient (2,4 I variieren, denn dem Koeffizienten 
2.4 entspricht nur ein einziger Wert von x, da 
folgende Formel zur Geltung käme: 



179«! 
2,4 



,100- 10 xi 400, worin 179« « W.-K. 



zur Reduktion Ton 1 kg Fe aus Fe« O i ; ferner 400 — W'.-E., 
welche im Mittel zur Sehmelzung bezw. Verflüchtigung der 
fremden Bestandteile de» Krzmüllcrs erforderlich mud. 

Hiernach entspricht dem Koeffizienten 2,4 
ein Eisengehalt = 30 0 o, während dem Werte 3.4 
ein Möllerausbringen von 36 °o entspricht. An 
der Bewertungsform^ wären entsprechende Aende- 
rungen vorzunehmen : 

n 

2.4 

x x-17S>«-)-(lou 



■ - , . 0 x)4oö| 9 = ■ 



Concordiahütte bei Engers. 

i Nachdruck T.rbotr«> 

Würde die Formel hiernach ausgearbeitet 
werden, so bliebe sie immerbin ungenau, weil 
sie gleichen Brennstoffverbrauch voraussetzt, das 
Eisen nur als Oxyd im Erze annimmt, ohne die 
veränderliche Reduzierbarkeit der Erze zu be- 
rücksichtigen. — Diese Bewertungsformen ver- 
sagen demnach vollends. 

Genauer, aber weit umständlicher erscheint die 
Osnnnsche Methode („Stahl und Eisen" 1902 
Xr. 1 9 S. 1033 und 1 893 Nr. 22 S. 986). welche die 
Selbstkosten für das aus dem zu bewertenden Erze 
herzustellende Roheisen auf Grund der Mfiller- 
berechnung und Wärmebilauz berechnet : nach 
üblicher Art wird der Erz- und Kalksteinverbrauch 
f. d. t Roheisen festgestellt, während der Koks- 
verbrauch nicht mehr nach Erfahrung abgeschätzt, 
sondern zahlenmäßig berechnet wird aus der 
Wärmemenge, welche die Reduktion, Schmelzung 
und l'eberhitzung bezw. Verflüchtigung der 
jeweiligen Möllerbestandteile erfordert. Der 
Wärmehilanz geht eine Berechnung des dis- 
poniblen Kohlenstoffes im Koks voran und eine 
tabellarische Zusammenstellung der Kalorien, 
welche 1 kg Kohlenstoff zu Kohlenoxyd verbren- 
nend mit 0 bis 1000° warmem Wind erzeugt. 
Berücksichtigt wird weiter die durch indirekte 
Reduktion : [Kohlenoxyd -+- Erzsauerstoff = 
Kohlensäure] erübrigte Wärmemenge neben 
anderen die VerhUttbarkeit beeinflussenden Mo- 
menten, als Stückgröße, Kohlensfluregehalt, Auf- 
lockerung. Dichte, niedriger Schmelzpunkt. Neigung 
Klumpen zu bilden, zum Hängen und dergleichen 
mehr, welche je nach Roheisensortc. Erzgemenge 
und Ofcnsystem verschiedenartig zu beurteilen, 
zahlenmäßig jedoch nicht abzugrenzen sind. Diese 
Einwirkungen werden rechnerisch zusammen- 
gefaßt in einen Faktor, der besagt, um wieviel 
Prozent die zur Eisenreduktion notwendige 
Wärmemenge zu vermindern ist. Diese Re- 
duktionsziffer. welche auf 75 "o als obere Grenze 
für Rohspat, und für Magneteisenstein auf 0 0 0 
als untere Grenze abgeschätzt wird, i<t mehr 
empirisch und bezeichnet nicht nur die Brenn- 
stoflersparnisse der indirekten Reduktion. Würde 
nämlich die indirekte Reduktion allein dem Erze 
so viel Prozent seines Eisensauerstoffes entziehen, 
so müßte sich entsprechend die Gaszusammen- 
setzung ändern. Bei einem Rohspat mit 35 "o 
Eisen, 6.5 " o Mangan, 32 °o Kohlensäure, bei 
90 Koks verbrauch mit 85 °o Kohlenstoff- 
Verbrennung und bei 400 kg Ges imt-Kalkstein- 
zuschlag f. d. t Roheisen ergibt die Berechnung 
— bei 7f>° ,o indirekter Reduktion — ein Hoch- 
ofengas mit etwa 26 Vol. °o Kohlenoxyd und 
1 7 °/o Kohlensäure, während bei Magneteisenstein 
mit 65 "u Eisen, bei 120 °o Koksverbrauch 
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und 344 kg Gcsamt-Kalkstcinzuschlag f. d. t Roh- 
eisen und ü °o indirekter Reduktion ein Gicht- 
gas mit 41 °o Kohlenoxyd und 2 <>o Kohlen- 
saure entstehen würde. Der Luft verbrauch wäre 
im letzten Falle 4 cbm, im andern '2,3 cbm 
f. d. kg Kohlenstoß' in Koks. — Der umgekehrte 
Weg ermöglicht, für jeden Möller bei bestimmtem 
Kokssatz und durchschnittlicher Gichtgasanalyse 
ilie indirekte Reduktion zu ermitteln, welche zur 
Beurteilung des Ofenganges von Bedeutung ist. — 
Außerdem Reduktionsfaktor enthalt die Osannsehe 
Rechnung einen andern variabcln Koeffizienten 
für die durch Ausstrahlung, Kühlwasser und 
Gichtgase eutführte Wärme, welche je nach der 
Roheis nsorte 25 bis 40 »« der für Reduktion. 
.Schmelzung und Vergasung berechneten Kalorien 
betrage, und falls der auf diesem weitverzweigten 
Wege ermittelte Kohlenstoff- bezw. Koksver- 
brauch nicht mit den Betriebsergebnissen über- 
einstimmt, so sollte der Fehler auf Roheisen- 
und Sehlackenwärme verteilt werden. Zuguter- 
letzt mühte also die praktische Erfahrung die 
zwischen einer Reihe unsteter Koeffizienten 
schwankende Osannsche Rechnung wieder ins 
Gleichgewicht bringen. 

Die noch weiter ausholenden Bewertungs- 
cxempel von Ho II mann in der .Berg- und 
Hüttenmännischen Rundschau" 190« Xr.11, 12 
und 13 schweifen in ein noch unsicheres Gebiet 
variabeler Koeffizienten, welche der Erzbewertung 
und besonders der Berechnung des Kokssatzes 
jede Stetigkeit nehmen. — Holtmann laßt zwar 
die Feuchtigkeit der Erze als für den Brenn- 
stoffverbrauch belanglos fallen, legt jedoch der 
Kohlensäurcentgasung denselben Einfluß bei wie 
Osann, welcher beispielsweise bei einer Minette 
mit 10.4 «o Kohlensaure und 14,(5 °/o Wasser 
an Koks (7,8 -f 8.4» • 1,25 • 1.27 = 25,7 kg 
oder über 28 °o des Gesamt-Koksverbrauches 
für Wasser- und Kohlensäureaustreiben in An- 
rechnung bringt. Falls die im Erze enthaltene 
Wasser- und Kohlensäuremenge so viel Wärme 
beanspruchen dürfte, würde der Verhüttung ein 
billigeres, oxydierendes Rösten der Karbonate 
und Hydrate vorausgehen, auch gebrannter Kalk 
gegichtet werden. Wo nicht weite Verfrachtung 
zur Röstung zwingt, unterbleibt sie meist, weil 
»•ine angemessene Menge Wasser und Kohlen- 
säure geradezu günstig auf den Hochofen- 
prozell und die Schachterhaltung einwirkt, ab- 
gesehen von der indirekten Einwirkung der 
gebundenen Kohlensaure und des Hydratwassers, 
deren Austritt das Gestein lockerer, poröser, 
mithin der indirekten Reduktion zugang- 
licher macht. 

Die Feuchtigkeit verdampft rasch und tragt, 
gemeinsam mit der lufttemperierten Beschickung 
zur Erniedrigung der Gichttemperatur vorteil- 
haft bei. Genügt hierzu die im Erze enthaltene 
Nässe nicht, so wird vielfach das Erz noch an- 
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gefeuchtet, ja bei großen, mit hoher Pressung 
arbeitenden Oefeu ist an der Gicht sogar Dauer- 
berieselung vorgesehen, welche gleichzeitig die 
mit dem Gase fortgerissene Staubmenge ver- 
mindert. 

Das Konstitutionswasser der Erze wird bei 
einer Temperatur von 100 bis 500°, je nach 
der Dichte und Stückgröße des Erzes, aus- 
getrieben, während die gebundene Kohlensäure 
der Metallkarbonate und des Kalksteines erst 
zwischen 300 und 900° entweicht. Bei zu 
niedrigen Hochöfen , bei anormalem oder un- 
gleichmäßigem Niedergehen der Beschickung, 
auch bei einseitig aufströmendem Gasstrom, 
welcher ungleiche Erwärmung der Schmelz- und 
Koksmassen nach sich zieht, mag die Entgasung 
der Kohlensäure den Brennstoffverbrauch stei- 
gern, wenn sie erst im Schmelzraume sich 
vollendet ; bei richtig bemessenen, normal gehen- 
den Hochöfen wird die Wasser- und Kohlen- 
säureentziehung den Kohlenstoffverbrauch eher 
erniedrigen, nämlich: die indirekte Reduktion 
setzt bei 300° ein. Von (»90° an, von wo ab 
Kohlenoxyd nur noch reduzierend wirken kann, 
erzeugt jene metallisches Eisen und wird bei 
800 his 900 u mit beginnender Sinterung und 
Schmelzung der Massen gehemmt. Nebenher 
findet zwischen 300 bis 500 u . nach 2 CO = 
»'0* -f- (', eine Kohlung des Erzes statt, welche 
nur in begrenztem Malle auftreten darf, um den 
weiteren Prozeß günstig zu beeinflussen bezw. 
den Koksverbrauch zu vermindern. Bei 800" 
erreicht die Reduzierbarkeit ihr Optimum, mithin 
wird sie um so ausgiebiger, je ausgedehnter die 
Zone von 300° Sehachttemperatur bis zur be- 
ginnenden Sinterung ist. Alle Vorgänge, welche 
also von 300° ab bis 800" eventuell 900 u 
Wärme entziehen, wirken vorteilhaft einer vor- 
eiligen Sinterung entgegen. Der indirekten Re- 
duktion steht zwar eine mehr als nötige Menge 
von Kohlenoxyd zur Verfügung, aber sie wird 
nie sämtliches Eisen selbst in den leichtest ver- 
hüttbaren Erzen reduzieren können, weil die 
Schmelzung eher einsetzt. Da weiter die in- 
direkte Reduktion selbst fast so viel Wärme er- 
zeugt, als sie verbraucht, hält sie die Temperatur- 
Steigerung der niederrückenden Schmelzmassen 
wenig auf, welche sich um so rascher erwarmen, 
je größer die Gasmenge ist. Mithin wird sich 
der günstige Einfluß des Hydratwassers und des 
gebundenen Kohlendioxydos sowohl auf die in- 
direkte Reduktion und bessere Vorbereitung der 
Schmelzmassen, als auch auf den Koksverbrauch 
sozusagen potenzieren. Wie die Untersuchungen 
von Baur und Gläßner < .Stahl und Eisen* 1903 
Nr. 9 S. 55fi) ergeben haben, kann die Kohlen- 
säure der Beschickung auch keineswegs eine 
solche Verdünnung der Gase herbeiführen, daß 
eiu Gleichgewichtszustand zwischen Kohlenoxyd, 
Kohlensaure und Eisenoxyd eintrete, vielmehr 
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wirkt sie einer übermäßigen Kohlung nach 
2 00 = COi + C zwischen 300 und 500° ent- 
gegen, indem die Kohlensaure zu der durch das 
Gleichgewicht 2 CO < + Cöt -f C bedingten 
höheren Kohlensäurekonzentration wesentlich mit 
beiträgt. Diese Erwägungen berechtigen min- 
destens zu dem Schluß, daß Wasserverdampfung 
und Kohlensüurecntziehung im normalen Hoch- 
ofenbetrieb den Brennstoffverbrauch nicht er- 
heblich steigern, daß sie vielmehr, mit der 
indirekten Reduktion innig verknüpft , in der 
Reduktionsziffer erfahrungsgemäß mit abzu- 
schätzen sind. 

Der Hauptfehler der bisher aufgestellten 
Erzbcwertungen liegt darin, daß der Koksver- 
brauch der Erze sich nur auf den Wärmeverbrauch 
der verschiedenen chemischen Reaktionen gründet 
und so gerechnet wird, als ob diese Vorgänge 
die Wärmemenge quantitativ ans der Verbrennung 
des Koks absorbierten, gerade als ob sie dabei 
die Brenngase auf 0° abkühlten. Diese Reaktionen 
sind nicht nur von dem bestimmten Wärmever- 
brauch, sondern auch von einer bestimmten Tem- 
peratur abhängig, welche mit der Roheisensorte 
wechselt. Daß es hierbei vor allem auf die 
über diese Temperaturgrenze verfügbare Wärme- 
menge ankommt, habe ich bereits früher in .Stahl 
und Eisen" 1905 Nr. 7 Seite 410 u. folg. er- 
läutert. Diese Temperaturgrenze dürfte wohl 
noch etwas höher liegen, als der Beginn der 
Schmelzung (800 bis 900°), welche die indirekte 
Reduktion ausschaltet. Die oberhalb der Ril- 
dungstemperatur notwendige Wärme für Schmel- 
zung, direkte Reduktion und l'eberhitzung dürfte 
also hauptsächlich entscheidend sein für den 
Brennstoffverbrauch. Demnach erscheint es rich- 
tiger, den Koksverbrauch direkt proportional 
der berechneten Schmelz- und Bildungswarme 
zu setzen. Es wäre nun möglich, eine Berech- 
nung des Koksverbrauches auf die Bestimmung 
der für Schmelzung, direkte Reduktion und Ueber- 
hitzung notwendigen Wärme aufzubauen, derart, 
daß die zur Bildung nötige Minimaltcmpcratur 
möglichst genau festgelegt würde. Es müßte 
also neben der Reduktionsziffer eine zweite Ver- 
änderliche, die auf Schätzung beruht, eingesetzt 
werden. 

Zweckmäßiger und genauer ist es, von dem 
Möller auszugehen, in welchen das fragliche Erz 
eingesetzt werden soll oder welcher ein ähnliches 
Roheisen erschmolzen hat. damit die gleichen 
Betriebs- und Verhüttuugsbedingungen berück- 
sichtigt werden. Als Vergleichserz gelte der 
Möllcrdurchschnitt . dessen entsprechende Re- 
duktions- und Schmelzwarmen mit dem Kokssatz 
verglichen werden. 

Sei der gegebene Möller ( Erz und Zuschlag 
für Erz. ohne Kalksteinzusatz für Koksasche) 
etwa so zusammengesetzt, daß i wenn r = Re- 
duktionsfaktort erzeugt werden: 



20 o 0 Roheisen aus Brauneiaenerz mit r — 0,40 

20 „ , , Röatkienen , r = 0,55 
•20 ,. 
20 „ 
10 . 
1<> , 



„ Sehvrpißsehlarke „ r = 1 

n RoteiaeiiBtoin , r = 0,55 

, Magneteiucnatein . r = 1 

, Rohspat „ r = 0.25 



so ergibt sich für den Möllerdurchachnitt r = 0,(125 

Hierbei entstehen etwa 75 kg Schlacke, 

wovon etwa 20 kg aus der Verschlackung der 

Koksasche mithin bleiben 55 kg Schlacke 

aus dem Erzmöllcr. 

Das erzeugte Roheisen enthalte: 3,8% <', 

0,8 °/ 0 Mn, 0,3 0/» P, 3% Si. 0,1 ° 0 S, Cu 

= 8 % Beimengungen. Der Koksverbrauch sei 

110 °o und der Möller führe 33.3% Eis^n 

als Eisenoxydul, t>6,6 % Eisen als Eisenoxyd. 

Somit berechnet sich die Wärmemenge für 

Schmelzung, direkte Reduktion und l'eberhitzung 

für 100 kg Roheisen aus: 

/ 3.1,8 60,6 
0,025 ( , 



Fe 92 



vi«. 1352 -,«ö ,M 



)■ 



W.-E. 

94 760 



Mn . . . 0,8. 20OO = 1 600 

I' .... 0,3 . 5760 — 1 728 

Si . . . 3. 7830 = 23 490 

Schlui'kenscbmolzung. 55 . 500 . . . = 27 500 
Roheiaenachmelzung. 100.350 . . . =35 000 

184 078 

welchen ein Kokitverbrauch von 110 kg gegenübersteht. 

Bezeichnen wir den f. d. kg Koks ent- 
sprechenden Wärmeüberschuß für Schmelzung, 
direkte Reduktion und l'eberhitzung mit k, so 
ist für den obigen Möller k = 184 078 : 1 10 
= 1G73 W.-E. — Eine reziproke Berechnung 
des Koksverbrauches macht die Erzbewertung 
weniger umständlich, weil außer der Berechnung 
der für Wasserverdampfung und Kohlensäureenl- 
gasung notwendigen Wärme auch die Berechnung 
des disponiblen Kohlenstoffes im Koks wegfällt, 
weiter die ungefähre Berechnung der Wärme, 
erzeugt durch Verbrennung von 1 kg Kohlen- 
stoff zu Kohlensäure mit 0" bis 1000° warmem 
Wind, dessen Menge mit der indirekten Reduktion 
ja wechselt; ferner die Schätzung des Wärtne- 
verlustes durch die Gichtgase, durch Ausstrahlung 
und Kühlung, sowie die willkürliche Korrektur, die 
Einrechnung des vom Eisen aufgenommenen 
Kohlenstoffs und dergl. mehr. Gleichzeitig wird 
die Berechnung des Koks Verbrauches genauer, 
weil k den Durchschnittsergebnissen besser ent- 
spricht und alleu mit dein jeweiligen Betriebe 
und der jeweiligen Rohcisensorte wechselnden 
Verhältnissen nach Möglichkeit Rechnung trägt. 

Soll nun ein Erz eingesetzt werden in den 
Möller, für welchen k vorher auf Gruud des 
erfahrungsmäßigen Kokssatzes ermittelt ist, so 
berechnet man den Koks verbrauch für das zu 
bewertende Erz, indem man für je 100 kg des 
aus dem Erz herzustellenden Roheisens den zur 
direkten Reduktion. Schmelzung und Ueberhitznng 
nötigen Wärmeüberschuß ermittelt, welcher, durch 
k dividiert, den Koksverbrauch des Erzes ergibt. 
— Nach der Schlnckenzusammensetzung wird 
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der für das Erz notwendige Zuschlag ermittelt, 
wahrend die zur Verschlackung der Koksaache 
notwendige Kalksteinmcngc f. d. Tonne Koks fest- 
gestellt und ihre Kosten einfachhin zu dem Preise 
der Tonne Koks frei Hochofenwerk addiert 
werden. Löhne und Generali» dürfen als kon- 
stant f. d. Tonne Koheisen gölten, falls nicht 
durch die neue Erzgattierung eine bedeutende 
Veränderung der Tagesproduktion zu erwarten 
ist, die beispielsweise hei 5 0| o Erhöhung die 

100 

"Löhne, und Generalis etwa um . - mal ernie- 

lOo 

drigt, was jedoch dem einzelnen Erze gut- 
zuschreiben ist. 

* * * 

Der Berechnung des Koksverbrauches für 
das zu bewertende Erz geht die Feststellung 
des Erzverbrauches und der Kalksteinmenge, 
welche zur Verschlackung der tauben Erz- 
beimengungen nötig ist. voran. Der oben an- 
gegebene Möller, wo k = 1673 und die Schlacke: 
Basen /SiO f -f Al,Oj = 1 betrage, liefere das 
•renannte Roheiseu zu 60 V Selbstkosten. Der 
Kalkstein koste frei Hütte 3 • V- ; die Löhne und 
Generalia seien 6 K- f. d. Tonne Roheisen. Diesem 
Möller werde das zu bewertende Erz, z. B. ein 
Roteisenstein mit 52 °'o Fe im Feuchten, 20 0 ,' 0 
S10 4 -4- Al,0 4 , 0,5 °jo Mn. 0,3 °< 0 P. 0" |0 Ca() 
und MnO. zugesetzt. 

Bei 8 °o fremden Beimengungen im Eisen 
und 1 °,o Erzvcrlust werden 93 : 52 = 1,8 t Erz 

2 

eine Tonne Roheisen geben, mit 1,8.0.5- 

= 0,fi°o Mn und 0,54 °/o P; der Kalksteinver- 
brauch betrügt 0,7 t (bei 52°/o disponiblem CaO). 

Bei 4 5 u ,'o indirekter Eisenreduktion ergibt 
sich d»r Koksverbrauch für 100 kg Roheiseu aus: 





W.-E. 


Fo . . . 92.0,55. 1796 . . . 


. . = 90 877 


















ScbUekonachmebscn 75 . 700 . 


. . = 37 500 







bei k = 1673 W.-E. botrÄgt der Koksverbrauch 
191 177: 1673 = 114 kg Koka. 

Für die Tonne Roheisen werden also 1.14 t 
Koks verbraucht, deren Aschenverschlackung 
etwa 133 kg Kalkstein f. d. Tonne Koks ver- 
langt. Kostet die Tonne Koks frei Hütte 18 . 
so erhöhen die Zuschlagskostcn für Kalk diesen 
Preis um 0,133 . 3 = 0,40 ■ auf 18,40 
Bezeichnen wir den festzustellenden Preis des 
Erzes mit x, so ergibt sich die Gleichung (/t 
= f. d. Tonne Roheisen) : 

Selbstkosten,! = Erzverbrauch t . x 4 Kalk- 
zuschlag für Erz/t . 3 -f Koks (einschl. Kalk)'t 
. 18.40 4 (Löhne und Generalis =) 6 - oder 
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60 1,8 x -f 0,7 . 3 -f 1.14 . 18,40 -f 6 . «, 
somit 1,8 x = 60 — 29,08 und x = 17,10 J6 
=■ Erzpreis frei Hütte. 

Diese Bewertung setzt voraus, daß das Aus- 
bringen aus dem bewerteten Erze nebst Zuschlag 
ziemlich gleich sei dem Möllerausbringen — 40 °/o, 
mithin auch die Tagesproduktion ziemlich die 
gleiche bliebe. — Würden nunmehr 20 °o des- 
selben Möllers durch einen Magneteisenstein 
mit 65 o/o Fe, 0,55 °o Mn, 0,2 °/o P, 7,2 °/o SiO, 
und A1 4 0 3 ersetzt werden, so wünle, bei Be- 
rücksichtigung der wechselnden Generalia ,'t, die 
Bewertung auf folgende Weise geschehen: 

Zu 1 t Roheisen werden, bei 1 °/o Verlust, 

93 

65 = 1,44 t Magneteisenstein verbraucht, da- 
neben 0,20 t Kalkstein, so daß der Erzmöller 
1,44 4- 0,20 = 1,64 t betragt, mithin das Erz- 
möllerausbringen (1 : 1,64) 100 = 60°/o, somit 
steigert sich bei 20 °/o Magneteisenstein das 

20 

Möllerausbringen um 1.60 - 40) • I(J0 = *•/. und 

in demselben Maße dürfte die Tagesproduktion 
wachsen, so daß die ziemlich konstant bleibenden 

Tagelöhne und Generalia sich auf 6 . 

= 5,7 7 — also um 23 .) f. d. Tonne Roh- 
eisen vermindern. Diese Verbilligung ist jedoch 
lediglich durch den Magneteisensteineinsatz her- 
vorgerufen, so daß tiir dessen Bewertung die 

Löhne sich um * ' J^ 00 = 20 °/o = 1,20 - * . d. h. 

auf 4.80 bis 5 # vermindern. 



D.>r Koksverbrauch für Magneteisenstein mit 
0°/o indirekter Reduktion berechnet sich aus: 









W.-E. 


Fo aus Fo$0< . . . 


•n 


. 1,1644 . 


. . = 151 248 




3 


. 7830 . 


. . = 23 490 


Mn 


08 


. 2000 . 


. . = 1 «00 


P 


0,3 


. 5760 . 


. . = 1 728 


Koucisenschmelzcn . 


100 


. 350 . 


. . = 35 000 


Schlackenachmolzen 


15 


.500 . 


. . = 7 500 








220 566 



Wenn k = 1673, so betragt der Koksver- 
brauch für Magneteisenstein 220 566 : 1673 
= 131 kg Koks. Sollen die Selbstkosten sich 
nicht andern, so : Selbstkosten = Erz 4 Zuschlag 
für Erz 4 Koks 4 Löhne und Generalia 60 ,M> 
= 1,44 . x 4 0,2 . 3 4 1,31 . 18,4 4 5 ul ; 
1.44 x = 60 — 29,7 ; x = Erzpreis = 21 

Ebenso läßt sich für jede andere Roheisen- 
sorte der Koksverbrauch des einzelnen Erzes 
aus dem Warmcverhrauch des Vergleichsmöllers 
berechnen, z. B.: 

Ein Siliziumeisen erfordere 220 °« Koks bei 
einem Möller mit 80 °'o Eisen als Eisenoxyd 
und 20 0 ,o Eisen als Eisenoxydul und bei 70°/ 0 
indirekter Reduktion. Die Roheisenmenge sei 
gleich der Schlackenmenge. Das Roheiseu ent- 
halte 15°/o Si, 1 °/o Mn, 1 »/« C <P ). somit 

ergibt die Warmeberechnung: 
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W.-E. 

Fo 83 (0,80 . 1796 -f 0,20 . 1352) . 0,30 = 42 509 

Si 15 . 7830 = 117 450 

Mn 1 . 2000 = 2 000 

KohoiBenBchmolzen = 35 000 

Schlackenachnielzcn = 50 000 

246 959 

wonach bei 220 "u Koksverbrauch 1 kjr Koks 
246 95«) : 220 = 1122.5 W.-E. verfügbare 



Schmelz- und Bildungswärmc liefert. 

Würde in diesen Moller der oben bewertete 
Magneteisenstein eingesetzt, so berechnet sich 
der entsprechende Koksverbrauch aus: 

W.-E. 

Fe . . . 83,1 .1644 ^ 136 452 

Si . . . 15. 7830 = 1 17 450 



Mn . . . 0,7 . 2000 - 1 400 

1' . . . . 0,3 . 5760 = 1 728 

KobeixeiiHcliinelzen = 35 000 

Schlaekenncbmelzen 15.500 . . . . = 7 500 



299 530 

bei k= 1122,5 beträgt der Kokaverbrnueb 
— 299 530 : 1 122,5 = 266 kg. 

Kerner kann man, auf diesem Wege weiter- 
schreitend, die Grenztemperatnr t° für Bildung 
und l'eberhitzung jeder Roheisensorte annähernd 
bestimmen, indem man berücksichtigt, daß die 
tiase allein Trager der Warme sind und (iaa- 
menge X spez. Warme X t = Verbrennungs- 
wiirme - Schmelz- und Bildungswarme ist 
• einschl. Strahlung*- und Kühlverluste im Gestell). 

Diese Abhandlung ergibt zur Genüge, daß 
obige Berechnung des Brennstoffverbrauches im 
Anschluß an die Möllerbercchnung eine zuver- 
lässigere Basis der Erzbewertung liefert, weil 
sie allgemein anwendbar ist und alle Veränder- 
lichen bis auf die unumgängliche Keduktions- 
zitVer ausschaltet. Da letztere nicht allein von 
der Erz-Zusammensetzung und -Beschaffenheit, 
sondern auch von den wechselnden Hochofen- 
verhältnissen beeinflußt wird, müssen theoretische 
und praktische- Erfahrungen sich unterstützen, 
um die Heduktionszitfer zu präzisieren und hier- 
durch der Berechnung des Koksverbrauches sowohl 
als der Erzbewertung größtmögliche Genauigkeit 
zu verleihen. 
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Nach Prof. Osanns Vorschlag lassen die Ein- 
flüsse der Stückgröße, der kleinen schädlichen 
Beimengungen und dergl. sich in die Reduktions- 
ziffer mit einschätzen. So einfach es hiernach 
erscheint festzustellen einerseits, wieviel Schmelz- 
und Bildungswflrme ein Erz notwendig hat. 
anderseits wieviel Kalorien hierzu 1 kg Koks 
unter den obwaltenden Betriebsverhältniasen zur 
Verfügung stellt, so wird diese Berechnung doch 
manchem Praktiker zu umständlich erscheinen, 
um bei jeder Erzabschätzung zu entscheiden. 
Allenfalls bleibt die Erzmöllerberechnung als 
Grundlage der Erzbewertung unumgänglich, und 
nur die entsprechende Koksberechnung kann ver- 
einfacht werden bei solchen Erzen, welche dem 
Mangan und Phosphorgehalt des angestrebten 
Roheisens entsprechen. Wird nämlich das Mangan- 
und Phosphorausbringen prozentual zum Eisen- 
ausbringen als konstant angenommen, so bleiben bei 
der bestimmten Roheisensorte nur noch zwei Ver- 
änderliche zu berücksichtigen: die Reduktionsziffer 
und die 100 kg Roheisen entsprechende Schlacken- 
menge aus Erz -f- Zuschlag für Erz. Mithin kann 
mau die mit diesen beiden Veränderlichen wech- 
selnden Kokszahlen tabellarisch ordnen etwa nach 
folgendem Schema, in welchem der Koksverbrauch 
obiger Bewertungsbeispiele eingetragen ist: 



Kok.ti'rbrmmh für 100 kr rohcWrn : 
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Direkte Messung der Geschwindigkeit heißer Gasströme. 

Von U. Vambera und Fr. Schraml in Pribram. 



| |ie Unsicherheit, welche bezüglich der direkten 
' Messung von Gasmengen noch besteht, ver- 
anlaßt^ in der letzten Zeit mehrfach eingehen- 
dere Studien in dieser Hichtung. Auch die Ein- 
sender dieses Berichtes haben eine größere Zahl 
von Versuchen durchgeführt und geben nach- 
stehend einen Auszug ihrer Arbeit wieder.* 

* .Die direkte Mesming der (icschwindigkeit 
hei Iii' r ( iaNittröme mit Hilfe der Fitot-Höhren*, Ilerg- 
und lliittenmänn. Jabrliuch der k. k. inont. Hoch- 
schulen zu l.eoben u. Fribram, 54. Bd., 1906, 1. Heft. 



Zur direkten Messung der Geschwindigkeit 
heißer (iasströme ist das Pitot-Rohr sehr ge- 
eignet, da es gegenüber der direkten Messung 
mit dem Anemometer oder mittels pulver- oder 
rauchförmiger. in den Gasstrom eingeführter 
Körper in allen Fällen Anwendung finden kann. 
Das Pitot-Hobr besteht aus einem rechtwinklig 
gebogenen Rohro A (Abbildung 1), welches in 
den Gasstrom derart eingehalten wird, daß der 
horizontale Schenkel parallel zur Leitungswand 
liegt und seine Mündung gegen deii Strom ge- 
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richtet ist. Wilre das Gas in der Leitung zu- 
nächst im Zustande der Ruhe, so würde ein hei 
A angeschlossenes Manometer den statischen Zu- 
stand der Verdichtung oder Verdünnung des 
Gases gegenüber dem atmosphärischen Druck 
anzeigen . welchen Wert wir allgemein als 
± o mm W.-S. I Wassersäule ) bezeichnen wollen. 
Genau denselben Wert würden auch die Rohre B, 
(' und C| i Abbild. 1) bei ihrer Verbindung mit 
dem Manometer ergeben, solange das Gas in 
der Leitung sich in Ruhe befindet. 

Sobald jedoch durch die Leitung ein Gas- 
strom hindurchzieht, dessen Bewegungsrichtung 
durch den Pfeil angedeutet wird, so wird auf 
die Mündung des Rohres A ein dynamischer 
Druck -f P ausgeübt, und ein mit A verbun- 
denes Manometer zeigt jetzt gegenüber dem atmo- 
sphärischen Druck eine Ablesung + D = ± o -j- P 
in mm W.-S. Daraus wäre P = ± D + o. Ver- 
binden wir sodann das Manometer mit 
1>, so erhalten wir eine Ablesung + S 
= ± o — Ii, woraus — ± <> T S zu 

finden wlre. Ks tritt nämlich an der t 

Mündung des horizontalen Schenkels von 
B eine dynamische Saugwirkung — 



nach den Rohrstellungen E, F, G, H und .1 ver- 
schiedene Werte annehmen, welche nicht genau 
gleich h sein werden. Wir erhalten daher zur 
Berechnung der Geschwindigkeit allgemein die 



Formel c 



Zunächst wird man für 



eine bestimmte Rohrstellung K„ durch Ermitt- 
lung von P a und *• in einem Strome von be- 
kannter Geschwindigkeit berechnen. Der Druck 
P„ betragt gewöhnlich nur wenige Millimeter 
Wassersäule. Wollte man ihn daher nach 
+ D = + o -f- P» erhalten, indem man ± I) und 
+ o je durch eine einzelne Manometerablesung 
bestimmen würde, so wttre fast immer o gegen- 
über P. viel zu groß, als daß man P„ auch 
nur annähernd richtig berechnen könnte. Man 
eliminiert daher den statischen Druck + 5 in 
der Weise, daß man gleichzeitig auch den zweiten 
Schenkel des Manometers mit einem Rohre 



A 8 c 



i 



■ - t_:_: — " ^L-^! ■ 




auf. Schließen wir ferner (' an das 
Manometer an. so wird die Ablesung 
+ S' = + o t^' sein. Auch an der 
Mündung von (' entsteht eine dynamische 

Saugwirkung, jedoch von anderer Größe ; — " y Jl — 11 |1| ' 

als an der Mündung von B. Wenn das - '•- 3 -Y - - - ^ 

Kohr V soweit aus der Leitung zurück- / 

gezogen wird, daß es in der Lage Ci 
bündig mit der Leitungswand abschließt, 
so wird ti' gleich Null und ± S' = ± o. 
Diese Ablesung wird noch sicherer, wenn das 
Rohr Ci kapillar ist. weil dann auf Wirbel und 
Stöße im Gasstrome zurückzuführende Störungen 
weniger auf die Mündung von Ci einwirken können. 

Wenn nun ein Gasstrom von gegebener Ge- 
schwindigkeit c durch die Leitung zieht, so 
schließen wir bekanntlich auf eine theoretische 
Geschwindigkeitshöhe H nach der Formel 
c = Y / 2 g H, wobei c und H in Metern aus- 
gedrückt werden. H stallt uns die Höhe einer 
Gassaule in einem Gefäße vor , durch deren 
Druck das Gas mit der Geschwindigkeit c aus 
einer Oeffnung der Gefaßwand über dem Boden 
ausströmen würde. Am Manometer lesen wir 
jedoch nicht die Höhe H der Gassflule, sondern 
die Höhe h der entsprechenden Wassersäule ab. 
und zwar bei den hier vorkommenden kleinen 
Werten in Millimetern. Wenn das Gewicht 
für ein Kubikmeter Gas im Leitungszustande 

ist, so ist h = H • v oder H = h und daher 



) 



Abbildung I. 

verbindet, das in die Gasleitung eintaucht. So 
ist in Abbildung 1. K und F, das l J itot-Rohr A 
mit dem Saugrohre B. und hei G, H und .1 mit. 
einem geraden Meßrohre gekuppelt. Wenn wir 
die Ablesung nach den einzelnen Rohrstellungen 
kurz mit P E . P 



ist c 



, P,,, P H und Pj bezeichnen, so 



( Zeichnen wil- 



den am Manometer zu beobachtenden dyna- 
mischen Druck allgemein mit. P,., so kann P H 



= "y/ ^ = Kj ^/ y ■ Von den z "* r,,,iii,i '-' pn 

Konstanten ist Kj von Althans* und neuerlich 
von Threlfall** mit 4.258 bezw. 4.H14, also 
im Mittel mit 4,28(5 bestimmt worden. Dagegen 
wird aber auch noch mehrfach an den theoretischen 
Konstanten l'2g = 4.429 festgehalten. 

Die Verfasser haben nun in einer Hlechleitung 
von 1 CO mm Durchmesser versucht, die Ablesungen 
der genannten Rohrstellungen bei konstanter 
Geschwindigkeit des Gasstromes zu vergleichen, 
und fanden das Verhältnis I', : P E : P F : P„ : P H 

* „Anlagen cum Ilaujitheriehte der preuöiocben 
SrhlajfwetterkomminHion", Hcrlin 18K7. 

** K. Threlfall: „Thu Moliun ot - Gase« in Pincn*. 
j, Vol. 72 1904 8. 310. 
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= 100 : 1 15 : 102 : 147 : 15ft. Wenn man daher 
von Kj ausgeht, so ergibt sich Kg = 0.932 Kj, 
K F = 0,990 Kj, K 0 - 0.H25 Kj u. K H = 0,800 Kj. 
Die Gültigkeit dieser Vergleiehsziffern muß jedoch 
auf die Versuchsleitung beschränkt bleiben, weil 
dieselbe noch zu eng war und bei den Messungen 
in der Nahe der Leitungswand stets größere 
Abweichungen in den manometrischen Ablesungen 
auftreten als in der Achse der Leitung. 

Weitere Messungen im Durchmesser derselben 
Leitung haben die Brauchbarkeit der angeführten 



Abbildung 2. 



Kohrstellungen zur Geschwindigkeitsmcssung er- 
läutert. Das gerade Meßrohr 0 ist in Ver- 
bindung mit dem Pitot-Hohre in den Stellungen 
G und H nicht anwendbar, weil es in der 
unteren Hälfte des Leitungsdurchmessers starker 
saugend wirkt als in der oberen. Die Hohr- 
stellung J, bei welcher das gerade Rohr eine 
Kapillare ist, ergibt eine Manometerablesung 
V t = ± D + o = ± o -f- 1' T- f > = P. somit den 
reinen Pitot-Druck. Hierzu ist jedoch erforder- 
lich, daß die Kapillare bündig mit der inneren 
Leitungswand abschließt und daß die Gasfäden 
genau parallel zur Leituugswnnd gerichtet sind. 
Diese Bedingungen könuen aber praktisch bei 
gemauerteu sowie bei gekrümmten Leitungen 
nicht gut eingehalten werden. 

Verbindet man das Pitot-Rohr A mit dem 
Saugrohre B z. B. nach Rohrstellung E, so er- 
hält man die manometrische Ablesung P E = + D 

+ S = + H'' + Uli = l , + <i- d. i. 
die Summe der dynamischen Druck- und Saug- 
wirkung. Versuche mit verschieden geformten 
Saugröhren haben ergeben, daß die Saugwirkung 
Q von der Gestalt des Rohres B abhängt und 
bei einem kapillaren, genau in der Richtung 
des Stromes liegenden Schenkel ein Minimum 
wird. Wird das Rohr 11 im Durchmesser der 
Leitung verschoben, so zeigt es nicht, wie das 
Rohr (', eine ungleichmäßige Saugwirkung, 
sondern letztere bleibt vielmehr überall der 
Geschwindigkeit des Gasstromes proportional. 
Es lassen sich daher die Rohrstellungen E und F 
zur Geschwindigkeitsrnessung benutzen. Wir 
haben die Stellung E jiraktisch angewendet und 
für dieselbe die Konstante K E mit 3.K56 er- 
mittelt. Die Bestimmung geschah nach der 
chemischen Methode bei einem Bleihochofen zu 
Pribram in der Gichtgasleituug von 700 mm 
Durchmesser. Abb. 2 zeigt die verwendeten 
Röhren in ihrer Zusammenstellung. Es waren 



Gasrohren von 20 min lichter Weite iu fester 
Verbindung und 2 bezw. 4 m lang. Mittels 
des Stellringes (' und der Unterlagsplatte 1" 
konnten die Röhren in horizontale Gaskanäle 
leicht von oben auf beliebige Tiefe eingesetzt 
werden. Als Saugrohr T wäre zur Vermin- 
derung der Saugwirkung ein enges Rohr von 
größerer Länge besser gewesen. 

Zur Eliminierung des statischen Druckes 
kann das Pitot-Rohr auch mit einem recht- 
winklig abgebogenen, gegen die Richtung des 

Stromes gestellten Rohre 
verbunden werden, dessen 
Mündung verstopft ist, 
wahrend hinter derselben 
auf beiden Seiten eine 
runde Oeffnung von etwa 
2 mm Durchmesser an- 
gebracht wird. Außen 
muß der Rand dieser Oeff- 
nungen sorgfältig geglättet werden. Wird nach 
Abb. 3, die als Grundriß zu denken ist, ein solches 
Rohr mit einer seitlichen Oeffnung o im Kreise um 
seinen vertikalen Schenkel gedreht, so tritt in 
den Lagen von 0° und 180° bloß der statische 
Druck auf. Um nun die Mündung des Pitot- 
Rohres in die unmittelbare Nähe der seitlichen 
Oeffnungen zu bringen, muß die mit 0° be- 
zeichnete Lage des verschlossenen Rohres mit 
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Abbildung II. 

dem Pitot-Rolne gekuppelt werden, was nach 
Abb. 4 geschehen kann, Indem beide Rohre in- 
einander gesteckt werden. Das Pitot-Kohr ist 
dabei innen. Bei R und G werden die Schläuche 
nach dem Manometer angeschlossen. Der Arm H 
dient zur Einstellung des horizontalen Rohr- 
Schenkels in die Längsrichtung der Leitung, und 
zwar gegen den Strom. Eine bei M ange- 
brachte Teilung mit dem Nullpunkt P in der 
Achse des horizontalen Schenkels erleichtert die 
rasche Einstellung des Rohres auf bestimmte 
Meßpunkte. Bei dieser Rohrstellung ist kein 
Saugrohr in Anwendung, weshalb dafür die 



UIQITIZ60 uy 



Google 



6. Marz 1907. 



Direkte Messung der Geschwindigkeit heißer Gasströme. 



Stahl and Eiwn. 837 



Konstante des Pilot-Rohres Kj = 4,286 ge- 
braucht werden kann. 

Zur Ablesung der kleinen manometrischen 
Höhen des Pitot-Druckes ist das Differential- 
Manometer von König geeignet. Dasselbe wird 
als bekannt vorausgesetzt, doch möge besonders 
darauf verwiesen werden, daß die l'eberprüfung 
seiner Teilung unbedingt notwendig ist. Während 
der Arbeit ändert der Nullpunkt dieses Mano- 
meters leicht seine Lage, weshalb dieselbe oft 
geprüft werden muß. Um die Gasmengo vom 
Zustande in der Leitung nach der Formel 

V„ = — V V h ° auf den Normalzustand um- 

rechnen zu können, braucht man zum Barometer- 
stande Ii noch den statischen Ucberdruck oder 
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die Dejiression ^ o in der Leitung. Man be- 
obachtet o an einem gewöhnlichen ("-Manometer, 
dessen einer Schenkel an ein gerades, in die 
Leitungswand eingesetztes oder an ein recht- 
winklig umgebogenes, zugestopftes und in die 
Leitung eintauchendes Rohr mit seitlichen Öff- 
nungen angeschlossen wird. Das spezifische 
Gewicht des Gases in der Leitung wird am 
genauesten aus der Gasanalyse, die auch die 
Bestimmung des Wasser dampf es und Flugstaubes 
umfassen muß, unter Berücksichtigung des Baro- 
meterstandes, des statischen Druckes o und der 
Temperatur des Gasstromes berechnet. Auch 
kann man das Gas in einem Glasballon von 
mehreren Litern Inhalt zur Auswage bringen, 
was jedoch nur bei geringer Flugstaubmenge 
richtig ist. Zur Teinperaturmessung dient ein 
.Stabthermonietcr von 2,5 m Lange mit Stick- 
stoffüllung oberhalb des Quecksilberfadens. Bei 
größeren Temperaturschwankungen bleibt jedoch 
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die Thermometerauzeige hinter der wirklichen 
Temperaturänderung zurück; Fehler in der Tem- 
peraturmessung sind aber auf das schließliche 
Ergebnis von erheblichem Einflüsse. 

Bei allen Messungen erfolgte die Beobachtung 
des Pitot-Druckes und der Temperatur in mehreren 
Tunkten des Querschnittes. Einen rechteckigen 
Querschnitt wird man z. B. in Rechtecke oder 
Quadrate von annähernd gleichen Flachen ein- 
teilen und in allen Mittelpunkten dieser Teil- 
flachen einen Meßpunkt haben. Einen kreis- 
förmigen Querschnitt wird man in Kreisringe 
von gleicher Flache zerlegen und für jede Flache 
zwei Meßpunkte im Durchmesser festsetzen. 
Wenn sich die Meßstelle nicht in einem gerad- 
linigen Stück der Leitung befindet, so wird man 
die Messung genauer sogar in zwei zueinander 
senkrechten Durchmessern vornehmen. 




Abbildung 5. 



Um die Einsetzöftnungen für die Meßröhreu 
bei Blechleitungeu abzudichten, kann nach Ab- 
bildung 5 um die Oeftnung ein Blechstutzen A 
angenietet werden, an den bei vorzunehmender 
Messung ein Stutzen (' mit einem Schieber B 
und einer Stopfbüchse S angeschraubt wird. Die 
Rühren werden bei geschlossenem Schieber in 
den Stutzen C eingesetzt und in demselben mit 
Werg und Lehm gedichtet, worauf erst die Meß- 
rühren in die Leitung eingeschoben werden. 
Diese Art, die Pitot-Röhren einzusetzen, war 
bei Gichtgasleitungen von Hochöfen befriedigend. 

In vorstehender Tabelle sind die Ergeb- 
nisse einiger Messungen in Blechleitungen von 
kreisförmigem Querschnitte beim Hochofenwerke 
in Königshof zusammengestellt. Diese Messun- 
gen wurden bezüglich Post 1 bis 4 unter 
recht ungünstigen Verhältnissen ausgeführt. 
Einmal waren die Oeffnungen zur Einführung 
der Pitot-Röhren im Knie des Gasabfallsrohres 
von der Gicht in den Trockenreiniger nach 
Abb. f> vorgerichtet worden. Für das Thermo- 
meter war keine eigene Oeffnung vorhanden, 
weshalb die Temperaturmessung nicht gleich- 



zeitig mit der Druckmessung erfolgen konnte. 
Man beobachtete sowohl beim Pitot-Druck als 
auch bei der Temperatur große Schwankungen 
besonders nach jedem Gichten, weshalb nach 
einem solchen immer eine Viertelstunde gewar- 
tet und dann erst die Beobachtung fortgesetzt 
wurde. Wie betrachtlich diese Schwankungen sein 
können, wird aus folgenden Ablesungen deutlich : 





Pitot-Druck I'e in mm W.-S. 

Tor Dick 
firm Gichten 


Temperatur "C 
dem Olehtcn 


Hoch-f I 
ofen * II 


9,1 bin 9,« 7,1 bis 7.7 
4,14 „ 4,54. »,74 , 3,94 


378 


240 



Die gewichteten Materialien kühlen die Hoch- 
ofengase stark ab. so daß letztere erst nach 
längerer Zeit wieder ihre frühere Temperatur 
und Geschwindigkeit annehmen. Es wird sich 
daher in diesem Falle eine wiederholte 
Messung in einzelnen Punkten des Durchmessers 
bei gleichzeitiger Beobachtung von Pitot-Druck 
und Temperatur z. B. nach jeder Minute empfehlen, 
um richtige Durchschnittswerte zu erhalten. Im 
den grüßten Schwankungen überhaupt auszu- 
weichen, soll in Hochofengiehtgasleitungen die 
Meßstelle tunlich erst hinter den Gasreinigern 
in einem geraden Stücke der Leitung gewählt 
werden, wo das Gas abgekühlt ist. 

I'm annähernd zu ersehen, wie weit die 
gemessene Geschwindigkeit c der Gasströme mit 
der theoretischen c, , welche man nach der 
chemischen Methode berechnen kann, überein- 
stimmen dürfte, wurde c, nach den Angaben 
der Hütte ermittelt und gleichfalls in die Tabelle 
eingetragen. Dieser Berechnung lagen jedoch 
nicht, wie eigentlich erforderlich, Gasanalysen 
wahrend der Geschwindigkeitsmessung, sondern 
bloß die Durchschnittsziffern früherer Analysen 
zugrunde. Man bemerkt nun bei Post 1 und 3 
eine erhebliche Abweichung der Werte für 
c und C! . die man jedoch nicht allein auf den 
erwähnten Mangel bei der Berechnung von c t 
zurückführen darf Man muß sich auch die 
großen Schwankungen von Temperatur und 
Pitot-Druck an den Meßstellen vor Augen halten. 
Ferner konnte der lichte Durchmesser der Gicht- 
gasleitungen gerade in der Krümmung und wegen 
abgesetzten Flugstaubes kaum mit der erforder- 
lichen Genauigkeit in Rechnung gesetzt werden. 
Schließlich bleibt noch zu betlenken, daß der 
Betrieb eines größeren Eisenhochofens hautig 
innerhalb kurzer Zeiträume eine Aenderung der 
Windpressung notwendig macht, womit eine un- 
gleichmäßige Verbrennung des Kohlenstoffes in 
der Zeiteinheit verbunden ist. Wenn man daher 
die verschiedenen Pausen bezw. die Zeitabschnitte, 
in welchen nicht mit normaler Pressung geblasen 
wird, nicht genau berücksichtigen kann, wie das 
auch im vorliegenden Falle leider der Fall war. 
so darf mau die mit Ausschluß von Pausen beim 
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Ge.Mflse uud uameutlich wahrend des Tages 
gemessene Geschwindigkeit c größer erwarten, 
als die auf chemischem Wege durchschnittlich 
für die Sekunde berechnete Geschwindigkeit c,. 

Die Messungen hei Post "> bis 7 konnten 
von der Hüttensohle aus in vertikalen, von 
Gichtstaub freien Rohrleitungen vorgenommen 
werden. Man ersieht, daß die Geschwindig- 
keit oder die Menge des Gases nicht nur vom 
Leitungsquerschnitt, sondern auch von der L.Inge 
des Weges und der Summe der Keibungswider- 
stilnde abhangt. Ks erhalten 

nach Font 5 ein Cowperapparat 2,44 cbm (las, (V*> 
„ » 6 zwei Cowperapparate 3.04 cbm tias, „ 

Durch dasselbe Kohr zieht also zu zwei Appa- 
raten nicht die doppelte Gasmenge, weil die 



Heibungswiderstilnde größer geworden sind. Zu 
l'ost 7 witre zu bemerken, daß der elektrisch 
angetriebene Ventilator von der Maschinen- 
fabrik für S cbm Gas in der Sekunde als 
Höchstleistung geliefert wurde, daß er jedoch 
im Betriebe, entsprechend dem verschiedenen 
Elektrizitatsverbrauche bei den übrigen Maschi- 
nen, sehr ungleichmäßig lief. 

Die hier angeführten praktischen Beispiele 
lassen schließlich erkennen, daß die Messung 
der Geschwindigkeit von Gasströmen mit Hilfe 
des Pitot-Uohres im Hüttenwesen in allen Fallen 
von großer Bedeutung ist, in welchen ein Gas- 
strom für verschiedene Verwenduugsz wecke ge- 
teilt und das Gas getrennten Verbrnuchsstellen 
zugeführt wird. 



Bau und Betrieb der Kupolöfen. 

Von V. H. .Taeger in Leipzig-Plagwitz. 
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Wie aus verschiedenen, in dieser Zeitschrift 
erschienenen Abhandlungen über Kupol- 
öfen hervorgeht.* sind die Ansichten Uber die 
Abmessungen der Kupolöfen und ihrer Einzel- 
teile sowie über die Faktoren, welche für den 
Betrieb von Wichtigkeit sind, immer noch sehr 
verschieden und decken sich nicht immer mit 
den in der Praxis vorherrschenden. Es sei mir 
gestattet, nachstehend in kurzen Zügen einen 
Beitrag zur Klärung dieser Frage zu liefern, 
welche nicht behandelt werden kann, ohne über 
den Schmelzprozeß selbst, im klaren zu sein. 

Im Kupolofen soll das Hoheisen eingeschmolzen 
und verschiedene Eisensorten gemischt werden, 
um ein für bestimmte Zwecke geeignetes Fertig- 
produkt zu erhalten. Wie die Verschiedenheit 
des Enderzeugnisses Aenderungen in der Wahl 
des Hoheisens bedingt, so verlangt es auch solche 
in der Führung des Schmelzprozesses. In der 
Mehrzahl der Falle wird es sich um Herstellung 
von Maschinenguß handeln und soll daher dieser 
Punkt hauptsächlich im Auge behalten werden. 

Das Mischen und l'mschmelzen geschah früher 
ausschließlich an Hand der Erfahrung auf 
empirischem Wege. In neuerer Zeit nimmt man 
die chemische Analyse zu Hilfe. Aber auch in 
letzterem Falle macht man häufig die Beobachtung, 
daß trotz sorgfaltiger Auswahl der Roheisen- 
sorten das fertige Erzeugnis nicht diejenigen 
Eigenschaften zeigt, welche erwartet werden 
konnten. Die Eigenheiten des Schmelzofens 
spielen dabei eine große Rolle. Diese lassen 
Bich aber bei richtigem Bau und richtiger Führung 
des Ofens auf ein möglichst geringes Maß zurück- 
führen. 

• Vergl. .Stahl und Eisen" 1904 Xr. 2 8. 103, 
Nr. 7 S. 404, Xr. 8 S. 462, Nr. 22 8. 1324; 1905 Nr. 8 
8. 484; 1906 Nr. 7 8. 414, Nr. 8 8. 480, Xr. 14 S. 875. 



Bekanntlich wirkt der Schmelzprozeß teil- 
weise ungünstig auf das Eisen ein. indem der 
Koks schädliche Substanzen, wie Schwefel, an 
das Eisen abgibt, anderseits werden dem Eisen 
Bestandteile durch Oxydation entzogen und wird 
ein Teil des Eisens seihst verbrannt. Diese 
schildlichen Einwirkungen müssen nach Möglich- 
keit zu verhüten gesucht werden. In erster 
Linie kann dies geschehen durch Abkürzung des 
Schmelzprozesses, durch schnelles Schmelzen 
unter Verwendung der geringsten erforderlichen 
Koks- und Luftmenge. Daraus geht hervor, 
daß der gute Erfolg einen sparsamen Betrieb 
zur Voraussetzung hat. Es ist ein Irrtum, an- 
zunehmen, der Verbrauch einer größeren Menge 
Koks und eine dementsprechende Luftmenge oder 
gar ein Ueberschuß von Luft könnten bessere 
Resultate ergeben. Wenn solche scheinbar er- 
zielt werden, rührt dies daher, daß der Bau 
und der Betrieb des Ofens eine geringere Menge 
nicht zulaßt, weil die Verbrennung im Ofen 
eine unvollkommene ist. 

Auf rein empirischem Wege zum Ziele zu 
kommen, d. h. alle Verhältnisse am Kupolofen 
richtig zu stellen, stößt auf große Schwierig- 
keiten, weil zu viele Faktoren auf das End- 
resultat einwirken, welche sich alle gegenseitig 
beeinflussen. Die Aenderung des einen Faktors 
bedingt auch die Aenderung der übrigen. Man 
wird z. B. immer auf verschiedene Endresultate 
kommen, wenn die gleichen Versuche an zwei 
verschieden gebauten Oefeu gemacht werden. 
In der Hauptsache hat man aber seither viel 
zu viel Wert auf mehr oder weniger Neben- 
sachliches gelegt , wie auf die Windverteilung, die 
Bemessung und Ausbildung der Düsen, die An- 
ordnung der Luftzufiihriingskanale und dergi. 
mehr, welche alle von untergeordneter Bedeutung 
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auf den Schmelzprozcß sind. Wesentlich dagegen 
ist die Festlegung der folgenden Punkte: 1. die 
Ofenhöhe. 2. die für ein bestimmtes Schmelz- 
quantum erforderliche Ofenweite, 3. die Brenn- 
stoffmenge. 4. die Windmenge, welche Punkte 
nachstehend besprochen werden sollen. 

Von größter Wichtigkeit für einen wirt- 
schaftlichen Betrieb ist die Höhe des Ofens 
von den Düsen bis zur Einwurfsöffnung, d. i. die 
Höhe des aufgeschichteten .Schmelzgutes. Die 
Wärme der aus den Schmelzzonen abziehenden 
Heizgase läßt sich nur dadurch vorteilhaft aus- 
nutzen, daß die Gase genötigt sind, eine hohe 
Brennstoff- und Eisensibicht zu durchstreichen 
und dieselbe auf diese Weise vorzuwärmen. 
Man sollte daher die Höbe nicht unter 4 bis <i tu 
ausführen. Aus einem derart hohen, gefüllten 
Ofen dringt keiue Gichtflamme mehr hervor. 
Die örtlichen Verhältnisse, ganz besonders bei 
älteren Anlagen lassen zwar oft. nur eine ge- 
ringe Höhe zu. und kleinen tiefen wird man der 
Kosten der Baulichkeiten wegen nicht immer die 
erforderliche Höhe geben könneu, bei Neuanlagen 
ist sie aber immer anzustreben. Die Ofenhöhe 
ist unabhängig vom Ofenquerschnitt. Die ge- 
bräuchlichen Oefen von 700 bis !»00 nun Durch- 
messer sollten nicht unter f» tu ausgeführt werden, 
d. i. wie gesagt von der Düsenzone bis zur 
Giehtöffuung. Neuere Aulagen zeigen heute 
schon diese Höhenbemessungen, weil man durch 
Erfahrung auf die Vorteile aufmerksam wurde. 
Diese angegebene Höhe ergibt beim Einblasen 
der weiter unten zu besprechenden Windmenge 
naturgemäß einen höhereu Winddruck, etwa 600 
bis 700 mm Wassersäule, welcher sich bei großen 
Oefen über 1 m steigert. Der dadurch bedingte 
höhere Kraftaufwand wird indessen reichlich 
aufgewogen durch geringeren Koks- und Wind- 
bedarf gegenüber niedrigen Oefen und durch 
schnellere Schmelzung, indem mit weniger Brenn- 
material die erforderliche Hitze erzeugt, wird, 
ganz besonders, weil die Luft den Koks durch- 
dringt, also mit größerer Oberfläche in Be- 
rührung kommt. Es mag hier gleich erwähnt 
werden, daß bei obigen Verhältnissen ohne eine 
Reduktion der Koks- und Windmenge selbst- 
verständlich Mißerfolge erzielt würden, ebenso 
wenn man bei niedrigen < »efen einen gewünschten 
Druck dadurch erzeugen wollte, daß man ein 
entsprechend größeres Windquantum einbläst. 
Solche verkehrte Handhabung mag der Grund 
sein, daß man häutig gegen höheren Druck vor- 
eingenommen ist. 

Mehr Schwierigkeiten macht der zweite der 
aufgestellten Punkte: die Bemessung der 
Ofenweite für ein bestimmtes Schmelzquantum. 
Hier findet man die größten Abweichungen in 
den Ausführungen. Ein Ofen von bestimmter 
Weite kann mehr oder weniger flüssiges Eisen 
liefern, je nachdem mehr oder weniger Wind 



eingeblasen wird. Je mehr Wind eingeblasen 
wird, desto höher wird die Schmelzzone, bis 
schließlich durch zu große Windmengen ein 
sogenanntes Kaltblasen in der Diisenzone 
eintritt. Es liegt aber auf der Hand, daß man 
durch eine zu hohe Schaielzzonc sich des Vor- 
teils der Vorwärmung der oberen Schichten 
wieder begibt, der Ofen arbeitet dann wieder 
ungünstig, abgesehen davon, daß die Eisenqualität, 
darunter leidet, wenn das flüssige Eisen einen 
langen Weg durch die Schmelzzone hindurch 
zurücklegen muß und dadurch längere Zeit mit 
der Luft und dem Brennmaterial in Berührung- 
kommt. Bessere Resultate wird man somit, 
immer mit einer niedrigen Schmelzzone erzielen, 
obwohl es auch hier eine untere Grenze gibt, 
unter welche man nicht gehen darf, wenn man 
ein gut flüssiges Eisen erhalten will. Die Ver- 
hältnisse liegen gewöhnlich so. daß ein neuer 
< )fen reichlich weit gebaut wird, um das an- 
fänglich gebrauchte Eisenquantum zu schmelzen, 
später aber erhöht sich die Produktion und der 
Ofen muß angestrengt werden. Dem kann 
allerdings dadurch begegnet werden, daß man 
den Ofcnmantel für einen größeren Ofendurch- 
messer einrichtet, während mit Hilfe der Aus- 
mauerung der innere Durchmesser dem Bedarf 
angepaßt werden kann. So kann z. B. sehr 
wohl ein Ofen anfänglich auf 700 mm aus- 
gemauert werden, der sich später bequem auf 
SOO bis 300 mm erweitern läßt. Selbstverständ- 
lich muß von vornherein das Gebläse für i*00 inm 
1 W. beschafft und durch Tourenverminderung 
für 700 mm 1. W. in Betrieb genommen werden, 
was bei einem Kapselgebläse sehr wohl ohne 
Verlust angängig ist. 

Die Grenzen der Leistungsfähigkeit eines 
Ofens, welche nicht über- bezw. unterschritten 
werden sollten, gebe ich in nachstehenden Zahlen, 
welche der Praxis entnommen sind : 



ori-ndurchmr*«« 

500 

«00 , 

700 „ 

H00 „ 

900 „ 

1000 . 



SchmeUqaantum l. d. Stunde 



1000 kg 
2000 . 



4000 . 

5000 „ 
COOO , 



1 500 k g 

3 000 . 

4 000 , 

5 500 „ 
8000 „ 

10 000 . 



Ist nunmehr die Ofenhöhe und die Ofenweite 
bestimmt, so läßt sich der dritte Punkt, die 
erforderliche Brennst offm enge, leicht aus 
diesen beiden Größen auf empirischem Wege 
ausfindig machen. Man wird finden, daß man 
bei den angegebenen Ofenhöhen mit verhältnis- 
mäßig wenig Brennmaterial auskommt. Zum 
Teil richtet sich diese Menge nach der leichteren 
oder schwereren Schtnelzbarkeit der Eisensortec. 
Als unterste Grenze dürfen wohl 6 bis 7 °/o de» 
Eisengewichtes als Koksverbrauch angenommen 
werden, in welcher Menge der Füllkoks nicht 
eingeschlossen ist, den man in die Angaben 
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niemals einschließen sollte, weil der Anteil des 
Küllkoks prozentual immer kleiner wird, je langer 
die Schmelzperiode dauert, und ohne die Angabe 
der letzteren hat dir erstere keinen Wert. Es 
ist tatsächlich möglich , mit 7 °o Koks einen 
vorzüglichen, flüssigen Maschiuenguß zu erzielen, 
was vielfach bestritten wird, und es ist in allen 
Fallen anzustreben, auf diesen Prozentsatz her- 
abzukommen durch sorgfältige Führung des Ofens 
unter Beachtung der hier dargelegten Gesichts- 
punkte. 

Betreffs des vierten der aufgestellten Punkte, 
die Bestimmung des Windbedarfs, ist zu 
bemerken, daß sich die Windmenge lediglich 
nach der Koksmenge zu richten hat. Je mehr 
Kok« zu verbrennen ist, desto mehr Wind ist natur- 
gemäß erforderlich. Fritz W. Mir mann berechnet 
die zu einer vollkommenen Verbrennung nötige 
Windmenge unter Berücksichtigung der im Ofen 
etwa eintretenden Verluste wie nachstehend:-* 

Koluverbrauch . . 7» 0 8 ( ' o » °'o 1« % 
Minutl. Windbedarf 

von 0« <; 11,8 13,8 14,9 16,4 

für je 1000 kg nüssiges Eisen i. d. Stunde. 

Ich habe diese Zahlen in der Praxis als zu- 
treffend und ausreichend befunden. Es braucht 
kaum erwähnt zu werden, daß diese Windmengen 
im Ofen gebraucht werden und nicht unterwegs 
zwischen Geblase und Ofen durch undichte 
Leitungen verloren gehen dürfen, wie dies häufig 
der Fall ist. Es ist daher für gute Leitungen 
zu sorgen, gemauerte Kanäle sind ganz aus- 
zuschließen. Der Wind ist aus einem kühlen 
Orte zu entnehmen, oder es ist der Volumen- 
vergrößerung des warmen Windes Rechnung 
zu tragen. 

Ein kleinerer Ofen arbeitet immer ungünstiger 
als ein größerer, er bedarf mehr Brennstoff und 
mehr Wind. Sind nun vorstehende vier Punkte 
festgelegt, so ist sowohl der Wiuddruck im 
Ofen, als auch die Oüseuweite ohne weiteres 
gegeben; denn blast man die festgesetzte Wind- 
menge in den Ofen, dann stellt sich ganz von 
selbst ein bestimmter Druck ein, auf den man 
keinen Einfluß mehr hat. der nicht von außen 
geregelt werden kann, vorausgesetzt, daß das 
Geblase imstande ist. diesen Druck zu halten 
bezw. eine gleichmäßige Windmenge einzublasen. 
Dieser Druck wird um so höher sein, je höher 
der (Ifen ist und je dichter das Sehnulzgut ge- 
schichtet ist durch Aufgabe in kleinen Stücken. 
Er wird also um so höher sein, je mehr Wider- 
stand der Wind durch die Höhe und Dichtigkeit 
des Sehinelzgutes findet. Jeder andere Weg, 
einen gewünschten Druck im Ofen zu erzeugen, 
ist unrichtig. Die Windmenge soll sich, wie 
gesagt, lediglich nach der Koksmenge richten, 

♦ „Stahl und Kisen' 1891 Nr. 4 8.««)«. 



der Druck ergibt sich dann ganz von selbst. 
Wenn er zu niedrig scheint, ist dies nur ein 
Zeichen, daß das Schmelzgut niedrig geschichtet ist. 

Es wird vorteilhaft sein, das Schmelzgut 
gut zu zerkleinern und den Ofen immer voll 
zu halten, beim letzten Hcrunterschmelzen aber 
die Windmenge dem Ofeninhalt entsprechend 
ebenfalls herabzusetzen, dann wird das letzte 
Eisen genau die Beschaffenheit des vorher- 
gehenden haben. Das Herabsetzen der Wind- 
menge geschieht beim Kapselgeblase wahrend 
der kurzen Periode am besten durch teilweises 
Ausblasen ins Freie durch ein Ventil oder eine 
Klappe. Der Druck im Innern des Ofens, der 
für den Schmelzprozeß allein in Frage kommt, 
ist ganz unabhängig von der Düsenweite — 
die Verwendung eines Kapselgeblflses voraus- 
gesetzt. Daher kommt es auch, daß hei ver- 
schiedenen Düsenweiten gleiche Resultate er- 
zielt werden können. Die Düsen sollen ledig- 
lich den Zweck haben, den Wind so viel zu 
spannen, daß eine Windgeschwindigkeit erzielt 
wird, welche hinreicht, den Ofenquerschnitt zu 
bestreichen. Jedes Mehr bedeutet lediglich 
Kraftverlust, weil dadurch nur der Druck im 
Geblase erhöht wird, ohne irgendwelchen Zweck 
für die Schmelzung. Jedoch ist leicht ersicht- 
lich, daß die Windgeschwindigkeit eine größere 
sein muß bei größerem, und eine kleinere bei 
kleinem Ofenquerschnitt. Man wird sie nicht 
zu groß nehmen , um keinen unnötigen Kraft- 
verlust zu haben. Eine Windgeschwindigkeit von 
30 m wird schon erreicht bei einem Pressungs- 
unterschied vor und hinter den Düsen von etwa 
100 mm, und eine Geschwindigkeit von 50 m. 
die schon für große Oefen hinreicht , erfordert 
nur einen Pressungsuuterschied von ungefähr 
200 mm Wassersäule. 

Aus dieser erforderlichen Windgeschwindig- 
keit lassen sich leicht die Düseuquerschnitte be- 
stimmen. Wenn F der gesamte Düsenquerschnitt 
in Quadratmetern, 0. die Windmenge i. d Sekunde 
und v die Geschwindigkeit der Luft in Metern 

f. d. Sekunde bedeutet, dann ist F = - Erfor- 

dort z. B. ein Kupolofen 80 cbm Wind i. d Minute 
und nimmt man eine Windgeschwindigkeit in den 
Düsen von 30 m an. dann betragt der gesamte 

Düsenquerschnitt F = 60 8 g 0 »lso ^ = 0.044 qm. 

Eine höhere Windgeschwindigkeit, als nötig ist, 
um den Ofenquerschnitt zu bestreichen, hat keinen 
Einfluß auf den Schmelzprozeß. Bei dieser vor- 
geschlagenen Art der Berechnung der Düsen- 
querschnittc hat man weder Zuschläge noch Ab- 
züge zu machen, um sich den durch Erfahrung 
sich ergebenden Weiten anzupassen. Die Anzahl 
der Düsen wird man vorteilhaft wieder nach der 
Größe des Ofenquerschnittca zu richten haben 
Ks liegt nahe, daß eine um so bessere Verteilung 
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des Windes über den ganzen Ofenquerschnitt zu 
erzielen ist, je mehr Düsen angeordnet werden. 
Doch lehrt die Erfahrung, daß eine gute Ver- 
teilung selbst bei geringer Düsenzahl erzielt 
wird, weil der labyrinthartige Weg zwischen den 
Koks- und Eisenstüeken hindurch allein schon 
auf eine gute V erteilung des Windes hinwirkt 
Auch darf der Querschnitt der einzelnen Düsen 
nicht zu klein werden, damit sie sich nicht ver- 
stopfen uml bequem gereinigt werden können. 
Die Richtung der Düsen sei horizontal oder leicht, 
nach unten geneigt. 

Wie angedeutet, ist den Angaben stets die 
Verwendung eines Kapsel geh Elses zugrunde 
gelegt, weil bei Verwendung von Ventilatoren 
ganz andere Verhaltnisse eintreten , indem die 
Bemessung der Düsen sowohl wie der geringere 
oder größere Druck im Ofen die Windleistung 
der Ventilatoren beeinflußt , nicht aber die des 
Kapsclgchlases. bei Ventilatoren ist der Druck 
von der l'mlaufzahl abhängig, demnach paßt 
sich der Druck nicht ohne weiteres dem Wider- 
stand im Ofen an. Bei teilweise verstopften 
I >üsen wird weniger Wind in den ( >fen gepreßt 
als bei ntfenen. bei dichter Schichtung des Materiales 
weniger als loser, und mehr Wind bei ge- 
ringer Öfenhöhe als bei größerer, wahrend es 
hier umgekehrt sein sollte. Die Anwendung eines 
Ventilators bringt somit einen Faktor in den 
Betrieb, der sich in seiner momentanen Größe jeder 
Beurteilung und jeder Berechnungentzieht. Da man 
nie weiß, welche Windmenge bei einer beabsich- 
tigten Aenderung in der < M'euführuug zur Ver- 
fügung stehen wird, ist ein Ventilator vollständig 
ungeeignet, irgendwelche Versuche zur Verbesse- 
rung der < »fenführiing anzustellen. Hin Ventilator 
müßte auch stets mit derjenigen Umlnufzahl 
arbeiten, die dem höchsten vorkommenden Druck 
entspricht, er wird also fortwährend mit dem 
maximalen Kraftaufwand arbeiten, wahrend alle 
diese Unregelmäßigkeiten bei Verwendung eines 
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Kapselgeblases, das genau wie ein Kolbengeblase 
arbeitet, ausgeschaltet sind. Das Kapselgebla.se 
fördert die Luft zwanglaufig in stets gleicher 
.Menge in den Öfen, gleichviel ob die Düsen 
teilweise verstopft, ob das Schmelzgut dicht, 
hoch oder niedrig geschichtet ist. Es steigt 
oder fallt mit der Aenderung dieser Faktoren 
lediglich der Druck und dementsprechend der 
Kraftverbrauch. An dem Fallen und Steigen 
der Wassersaule kann mau das Arbeiten des 
Ofens erkennen. Ein Kapselgeblase arbeitet 
auch in bezug auf den Kraftverbrauch günstiger 
als die im Bändel befindlichen Ventilatoren, die 
immerhin eine billige Keservernasehine abgeben 
mögen. Bei der Empfehlung von Ventilatoren 
für den Gießereibetrieb wird häufig auf Amerika 
hingewiesen, wo diese vielfach in Verwendung 
sind. Ein l'tnbliek in vielen Gießereien Amerikas 
lehrt aber mit Deutlichkeit, daß. obwohl es dort 
ausgezeichnet geführte Gießereien gibt, wir in 
Deutschland im Durchschnitt doch ein großes 
Stück weiter sind, nicht allein in bezug auf 
den Kupolofen, sondern auch in Hinsicht auf 
die übrige Einrichtung der Gießereien. Meistens 
triflt man dort niedrige Kupolöfen an, für welche 
Ventilatoren den gleich ungünstigen Effekt liefern 
werden wie ein Kapselgebläse, und es ist daher 
in dieser Beziehung keineswegs als Vorbild zu 
betrachten, was von drüben kommt. Immerhin 
macht atier auch drüben die Verwendung guter 
Kapselgeblase große Fortschritte, hat sich doch 
eine der größten Ventilatorenfabriken, B. F. 
S t u r t e v a n t «V Co., genötigt gesehen, den Bau von 
Kapselgeblasen in großem Umfange aufzunehmen. 

Durch diese Zeilen sollten nur die Gesichts- 
punkte dargelegt werden, uach denen sich die 
in der Praxis bereits eingeschlagenen Bahnen auf 
dem Wege der Spekulation beurteilen und weiter 
ausbilden lassen. Sollten sie zur Vereinheitlichung 
der Anschauung über den Kupolofen beitragen, 
dann ist. der Zweck derselben erfüllt. 



Gießerei-M 

Verwendung des elektrischen Ofens in der Gießeret. 

r titer einem neuen tiesichtspunkte behandelt 
Kr. K. Mol denke, der bekannte Sekretär der 
American Foundrymen's Association, die Frage der 
elektrischen Oefen, indem er über deren Einzug in 
da« Gießereiwcseii etwa folgende Betrachtungen 
anstellt 

Infolge der raschen Einbürgerung von Stahlgtiti- 
teilon im Maschinenbau hat heutzutage fast jede llrau- 
gielierei im gewöhnliehen < icschäftsgung stets Bedarf 
an Stahlgulislücken. Diese muli sie zur Ausführung 
an die Stahlgießereien weitergeben. Das Streben rlcr 
letzteren ist aber mehr auf die Herstellung grolicr 
und schwerer Stücke gerichtet, und nur ungern sieht 
für gewöhnlich dur Stahlgießer kleine Aufträge verhält- 
nismäßig leichter Waren. Daher kommen die hohen 

• Nach „Klectrochemieal and Metallurgien! In- 
dustry" 1K07, Februar. 
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Preise, die den Verdienst der Eisengießereien be- 
schneiden. Außerdem haben die Graugießereiou sich 
auch mit den Tompergießereieii abzufinden. Diene 
befassen sich neben der Stahldarstellung mit (irauguß; 
es könnte also eine Zeit nicht allzu fern sein, wo 
auch die Stahlgioßereien neben Stahl (1 raugußstücke 
herstellen sollen oder wollen. 

Nur wenige Oraugiellereien sind zurzeit für die 
Stahlfabrikation eingerichtet, die meisten pflegen 
ihren Bedarf zu mögliehst niedrigen Preisen ander- 
weitig anfertigen zu lassen. Wenn nun ein zusagen- 
des und leicht ausführbares Verfahren für Stahlguß- 
herstelluug aufkommen würde, so dürften viele Orau- 
gielicreien dasselbe »ofort einführen, um sich unab- 
hängig zu machen. Mit jedem Umschmelzen unter 
den heute üblichen Verhältnissen verschlechtern wir 
die (Qualität des Kisens; diese Tatsache hängt von 
einer ganzen Anzahl Bedingungen chemischer wie 
physikalischer Art ab. Wir suchen uns zu helfen, 
indem wir zur Verringerung des Hesamtkohlenstoff- 
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gell altes Stahl zugeben, oder indem wir den Silizium- 
gcbalt derart wählen, daß in Verbindung mit dem 
Sehmelzverfabren bei der Verringerung diesen Ele- 
inenteK hartes, grelle» Einen fällt. Wenn wir ein 
Schmelzverfahren hätten, welche* die Zusammen- 
itctzung der Gattierung in keiner Weine ändert, ho 
künnten wir jede gewünschte Legierung herstellen, 
und es wäre damit eine der ernstesten und schwierig- 
sten Fragen des Gießereiwesens gelöst. Wenn wir 
ferner die Temperatur derart regeln könnten, daß das 
Kiaen während des Einschmelzens nicht überhitzt 
wird, und wir erst nachher die Temperatur steigern 
könnten, so wären wir imstande, den Abbrand wäh- 
rend des Schmolzeng zu verhindern. Ein Zusatz von 
Ferromangan bei erreichter höchster Temperatur 
würde jeglichen vorhandenen Sauorstoffgehalt aus- 
scheiden. 

Diesen Anforderungen scheint der elektrische In- 
duktionsofen zu entsprechen, und es wäre wohl an- 
gebracht, wenn die Gießereien sieh etwa* mehr um 
ihn kümmern würden und Versuche anstellten. Es 
dürfte vielleicht genügen, wenn allerhand sorgfältig 
ausgesuchter Schrott geschmolzen, durch Eisenlegie- 
rungen gereinigt und in der üblichen Weise vergossen 
werden würde. Die gewaltige Stahlproduktion wird 
jederzeit genügend Schrott liefern, um den Bedarf an 
kleinen StahlguBstücken zu decken, sobald ein Ver- 
fahren dieser Art wirtschaftlich arbeitet. 

Auch eine Metallgießerei würde unter den obigen 
Ausblicken stets reichliche Verwendung lür einen 
elektrischen Ofen haben. Der Verlust an Zink und 
Zinn ist sehr grob und geht stark in da« (leid. Ein 
geeignetes, ohne Verluste arbeitendes Verfahren wie 
wohl das elektrische, würde also ein Segen für dieses 
Gewerbe sein. Innerhalb kurzer Zeit könnten viele 
Gießereien bei Tag oder Nacht, sobald die Anlage 
nicht für den regelmäßigen Betrieb benötigt wird, 
ihre Schmelzen herstellen. 

Das Gießereiwesen benutzt zur Zeit sämtliche 
Sehmelzverfahron unter der Sonne zur Herstellung 
der verschiedenartigen Gußstücke. Wir sehen da den 
Flammofen wie den Konverter, den Kupolofen und 
den Tiegelofen. Jeder Hüttenmann weiß, daß der 
Tiegelofen das In ste Material liefern würde, wenn man 
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dabei auf die Kosten käme. Der elektrische Ofen 
muli, sofern das Schmelzverrahren so geführt wird, daß 
die Vorteile des Tiegelschmelzens beibehalten werden, 
d. h. daß die Temperatur innerhalb bestimmter Grenzen 
gehalten und das Metall vor oxydierenden Einflüssen 
geschützt wird, die Bürgschaft dafür leisten, daß ein 
hochwertiges Erzeugnis erzielt wird, und zwar auf 
die einfachste und leichteste Art. Darin dürfte eher 
als in der Stahlerzeugung aus Erz das Schwergewicht 
des elektrischen nfen» zu suchen »ein. f. G. 

Eine hochgelegene Gießerei. 

Die Frage, ob sich eine Gießerei in einem oberen 
Stockwerke eines Gebäudes unterbringen ließe, hat in 
Amerika ihre Lösung gefunden, indem die American 
Brass Works, deren Besitzer die Mundock Mfg. 
and Supply Company ist, zu ('incinnati, ()., im 
dritten Stockwerke eine (ielbgießerei einrichteten.* 

Das Haus ist nach der Straßenseite zu vier und 
nach hinten drei Stockwerke hoch, so daß die Gießerei 
unter das Dach zu liegen kam, was, der Zeitschrift 
„The Foundry- zufolge, mancherlei Vorteile mit sich 
bringt, indem diese Anordnung genügend Licht ge- 
währt und eine hauptsächlich im Sommer fühlbare 
weitgehende Lüftung zuläßt. Der ursprünglich aus 
Holz bestehende Fußboden wurde mit einer Lage 
Beton überdeckt, worauf eine Schicht Sand und dann 
gewöhnliches Backsteinmauerwerk zu liegen kam. Die 
fünf Tiegelöfen sind in einem Stahlbehälter an- 
geordnet, der, von dem übrigen Gebäude durch einen 
Luftschacht abgotrennt, vou einer Eisenkonstruktion frei 
getragen wird. Die Abhitze der Oefeu dient zur Hei- 
zung einer Anzahl Trockenöfen. Zur Beförderung 
größerer Formkasten ist, am Dach aufgehängt, eine 
Laufschiene angeordnet, die durch einen Teil der 
Werkstätte zu den liefen führt. Außer einer Form- 
maschiue befinden sich weiterhin noch die Gußputzerei 
mit einer .Metallbandsäge und anderen Apparaten und 
Maschinen zur Fertigstellung der (iußstückc auf dem- 
selben Stockwerk. Für gewöhnlich beschäftigt die 
Anlage 9 bis 10 Mann. ( - q_ 

' „The Foundn- 1907, Januar. 



Zuschriften an die Redaktion. 

(Für die unier dieser Rubrik er»cheinenden Artikel übernimm! die Redaktion keine Vcrintwortunc.) 

Die Verwendung des Flammofens in der Gießerei, insbesondere zum Schmelzen von 

schmiedbarem Gull. 



In dor Zuschrift dos Hrn. Carl Hott (Nr. Ii 
Seite 20T>j finde ich einige Angaben, denen ich 
nachstehend widersprechen möchte: Hr. Hott 
will dein Martinofen mir Stin ke von mehr als 
SO mm zuschreiben. loh möchte hierzu Bemerken, 
daß ich schon 1H84 aus dem früher erwähnten 
französischen Ofen Achslagerkasten für Kisenbahn- 
wagen mit nur Ii bis 7 mm Wandstärke hergestellt 
habe, ebenso aus dem Ofen der Firma liroßmann, 
wo ich umstehend abgebildetes Stück, das 
man bisher in Temperguß herstellte, in Stahlguß 
und zwar in feuchte Sandformen abgoß. Ks kommt 
sehr oft vor, daß man Stahlguß iti feuchte Sand- 
formen gießt; hei einem Hrn. Rott auch bekannten 
Ofon von löOO his 2000 kg in Schlesien gießt man 
öftere mit kleinen Gießpfannen von «SO his HO kg 
Inhalt 8 bis 12 Stücke in 4 bis H Formkaslon- 



paaron, wobei seihst kleine Reste in der l'fanno 
noch ohne Haut bleiben; diese Koste gießt man 
seiton aus, sondern läßt heißen Stahl dazu laufen. 
Daß dieses nicht nur hei diesem kleinen Ofen, 
sondern auch hei anderen Oefon von woniger 
als 40(10 kg der Fall ist, davon könnte sich Herr 
Rott an sehr vielen Anlagen des Unterzeichneten 
überzeugen. Den Stahl noch heißer zu machen 
und damit noch flüssiger als vorstehend Beschrie- 
ben, halte ich für überlliissig, weil dabei das Ofen- 
haumaterial unnötig leiden würde, wio oh ja auch 
beim Kleiukonverter der Fall ist, wenn der Stahl 
überflüssig heiß geblasen wird. 

Bezüglich lies kloinen Martinofens von 1 his 
2 t Inhalt möchte ich noch bemerken, daß der 
Fabrikant mit einem so kleinen Ofen immer 
günstiger arbeitet, wenn er ihn gut ausnutzt 
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(mindestens tlroi Schmelzungen pro Tag macht), 
als mit einem größeren Ofen von 4 bis ß t, «Ion 
er nicht voll ausnutzen kann, solange weniger 
Bestellungen einlaufen. Viele solcher kleinen 
Hefen sind seit einer Rothe von .fuhren in Be- 
nutzung, bei einer Firma sogar acht .lahre lang, 
ehe sio durch den Unterzeichneten zwei Oefen 
von 4 t vergrößorungslahig auf ß t jeder Schmel- 
zung erbauen ließ. Es ist auch nicht außer acht 
zu lasseu, daß eine Eisengießerei mit ständiger 
Kundschaft boi Einrichtung eines kleinsten Ofens 
fUr die Stahlgußware leicht bessere Preiso erzielt, 
solange diese Kundschaft nicht viele Stahlguß- 
stlicke zu boziohen hat. Dio Anlagekoston eines 
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vergrößerungs- und betriebsfähigen Martinofens 
(nebst. Generator, Gaskanal und Schornstein) sind 
beispielsweise in Rheinland und Westfalen für 
den Ofoninhalt von 

Ö00 bis 1000 1000 bis 2000 1ÖO0 bis 3000 kg 
etwa 10500 14 900 181«) Ji. 

Sie dürften nicht teurer abor wohl billiger als 
ein Konverter mit Kupolofen, Kessel, Maschine, 
Gebläse, Fundamenton usw. sein, welche Toile zu 
dem Martinofen nicht erforderlich sind. Die aller- 
meisten kleinen Martinöfen werden nachts nicht 
benutzt, nur müßig warm gehalten, was oft oin 
Nachtarbeiter der Fabrik mit bosorgt. Sind in 
einer Gegend die Kohlen teuer, so ist der Schrott, 
der boim Martinofonbetrieb 80 bis 85 o„ dos Ein- 
satzes ausmacht, auch viel billiger als in der 
Kohlengegend, und dann ist es zweckmäßig, den 



Kohlenverbrauch pro 100 kg Erzeugung dadurch 
zu vermindern, daß mau in der Nacht Blöcke 
usw. gießt, welche wegen des billigeren Schrottes 
auch billig werden. 

Weshalb ein kleiner Martinofon bei obigen 
Anlagekoston eine Einrichtung des Großbetriebes 
sein soll, vermag ich nicht einzusehen, ebenso- 
wenig, daß er die Massenfabrikation vorlangt. 
Es leuchtet mir auch durchaus nicht ein, wes- 
halb der Martinofen schärferes Brennen der Stahl- 
gußformen verlangt als die Kleinbirne: boi dünn- 
wandigen Stahlgußstückeu muß dor Stahl sehr 
heiß sein, und würde deshalb auch bei beiden 
Verfahren schlechtes Foniimaterial un das Stück 
anbrennen. Schlechtes Material kann man also 
nur boi dünnsten Stücken nehmen, wenn die 
Formen gut ausgeschwär/.t werden. Den Beweis, 
daß bei gleicher Wärine des Stahles der Stahl 
beim Konvortorguß weniger anbrennt als beim 
Martinofonguß, dürfte Hr. Rott schuldig 
bleiben. 

Unterzeichneter rieh teto mehrfach dort Martin- 
öfen ein, wo schon Konverter bestanden, so noch 
im vorigen .lahro boi Otto Grüsen in Magde- 
burg-Buckau: ich fand die geuanuton bosseren 
Eigenschaften des Konverterstahls nicht bestätigt; 
das ist ja auch natürlich: Dor Konverter verlangt 
ein sehr reines Sehmelzmateria], um die Verun- 
reinigungen, welche durch das Schmolzen von 
Roheisen und Stahlubfälleu im Kupolofon in das 
Suhmelzgut übergehen, auszugleichen; bei dem 
Martinofon dagegen kommen durch das Schmelzen 
nachträglich kaum noch Unreinheiten in das Bad 
hinein. Auch ist dor Abbrand im Konverter und 
Kupolofen mindestens 10 n o, meistens 15*/» größer 
als beim Martinofen, welche Differenz allein schon 
den Kohlenverbrauch des Martinofens ersetzt, 

Der Fall, daß ein Martinofen abgerissen wird, 
kommt selten vor, höchstens, wenn er sich nach 
längorom Botriebo vordient gemacht hat und durch 
einen größeren ersetzt werden soll; eine nicht 
mehr benutzte Kloinbirne wird von einer andern 
Firma nur sollen gekauft und zwar nur dann, 
wenn sio sehr billig ist. 

Berlin NW. 23, im Februar 1007. 

H. Eckardt, Zivil-Ingenieur. 



Vorschläge zu einer Normalhandelsmethode für die Bestimmung des Eisens in 

Eisenerzen. 



Die von Herrn Dr. Lehnkering beschriebene 
Normalhandelsmethode zur Bestimmung von 
Eison in Eisonorzen* kann nicht unbeachtet 
bleiben. Für eine hü wichtige eisenhütten- 
männische Frage kann nur oin Vorfahren in 
Betracht kommen, welches sorgfältig durch- 
gearbeitet und in allen Teilen begründet ist. 
Dies kann man abor von der Lehnkoringschon 

• „Stahl und Eisen- 1007 Nr. « S. 202. 



Methode nicht durchwog behaupten, und es soll 
deshalb im Nachstohondon auf oinige Funkte be- 
sonders hingewiesen werden. 

Um die größten Fehler auszuschalten, muß 
unter allen Umständen daran festgehalten 
werden, daß die Titerstellung und die nach- 
folgende Gehaltsbestimmung unter denselben Be- 
dingungen ausgeführt worden muß. Mit welchem 
Rochte das geschehen muß, wird sich bei der 
weiteren Besprechung ergeben. 
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Vorerst mag noch erwähnt worden, «lall sich 
nicht .wider Erwarten" Schwefel abscheidet 
heim Einleiten von Schwefelwasserstoff in eine 
Salzsäure Eisonehloridlösung , sundern diese 
Sehwefelabachoidung findet unter allon l'm- 
ständen statt. Nehenher schlägt Dr. Lohnkering 
zum Aufschließen des unlöslichen Rückstandes 
mit Natriumkaliumkarbonat einen Silbort iogel 
vor. Da der Schmelzpunkt des Silbers* aber 
bekanntermaßen (etwa 1UÜ0 0 ('.) sohr uahe 
an dem Schmelzpunkte des Aufschlußmittels 
(Natriumkarbonat* lOOK«, Kaliumkarbonat* im 
Minimum 83H") liegt, so ist vor der Verwendung 
eines Silbertiegels direkt zu warnen, da derselbe 
bald abschmelzen wird. Doch nun zur Haupt- 
sache. Ich knüpfe hier an die wohl von Moineke 
schon erwähnte, aber nicht besonders präzisiorte 
, langsame Reaktion* zwischen Zinnchlorür und 
(Quecksilberchlorid an. In meinor Arbeit Uber 
„ Fehlerquellen bei dertitrimetrischen Bestimmung 
des Eisens mit l'ermanganat"** habe ich be- 
sonders hervorgehoben, daß „die Bildung des 
Quecksilberehlorürs aus dem überschüssig zu- 
gesetzten Zinnchlorür und dem Quecksilber- 
chlorid sehr langsam vonstatten geht, und zwar 
in verdünnten Lösungen weit langsamer als in 
konzentrierten. Es wirkt dann nicht das Queek- 
silberchlorür auf das l'ermanganat ein, sondorn 
das noch vorhandene Zinnchlorür.'* 

Wenn Dr. Lehnkering*** bis vor kurzem 
diesen Punkt nur in „theoretischer Hinsicht- für 
berechtigt gehalten hat, so giebt er jetzt 
wenigstens zu, daß obiger Reaktion mindestens 
eine Minute Zeit gelassen worden muß. Wäre 
er aber in eine nähere Prüfung dieser Reaktion 
eingetreten, so könnte er unmöglich dazu ge- 
kommen sein, dio Reaktion Zinnchlorür— Queck- 
silberchlorid in einer Verdünnung von ISO » cm vor- 
zunehmen; denn er hätte dann linden müssen, 
daß diese Zeit nicht hinreichend ist, um in dieser 
Verdünnung die Reaktion mit Sicherheit zu 
Ende zu führen. Es ist dann, selbst bei Ver- 
wendung des geringsten Ueberschusses, immer 
noch freies Zinnchlorür vorhandon, welches not- 
wendigerweise einen Mehrverbrauch von l'er- 
manganat zur Folge hat. Gibt mau zu 30 ecm 
kochender verdünnter Salzsäuro (enthaltend 15 cem 
Salzsäure 1,19) zwei Tropfen Zinnchlorürlösung, 
kühlt ab, setzt 25 ecm Quecksilberchloridlösung 
hinzu, läßt eine Minute stehon, verdünnt hierauf 
mit 100 cem Wasser und spült diese Lösung über 
in dio oben mit l'ermanganat gerötete, mit Mangan- 
sulfat versetzte Titriorflüssigkoit, so findot eine 
Entfärbung derselben kaum statt. Erhitzt man 
aber HO cem verdünnte Salzsäure (ebenfalls 15 cem 



* Vergl. Tabellen von Dr. Karl v. Buchka zu 
Dammors, „ Anorganische Chemie", 1895. 
•* „Chemiker-Zeitung" 1906 Nr. 51 S. 032. 
•** .Chemiker-Zeitung" 1900 Nr. 59 S. 724. 
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Salzsäure 1,19 enthaltend) zum Kochen, gibt 
zwei Tropfen Zinnchlorürlösung hinzu, verdünnt 
nach einer Minute mit fit) cem Wasser, setzt hier- 
auf tjO cem Quecksilberchloridlüsung hinzu, läßt 
wiederum eine Minute stehon und gibt die 
Lösung zu der angorötoton Titrierllüssigkeit, so 
erfolgt sofort Entfärbung, und es bedarf einiger 
Tropfen l'ermanganat bis zum Wiedereintritt der 
ursprünglichen Rosafärbung. 

Es wird durch lotztero, von Lehnkering emp- 
fohlene Arbeitsweise nur ein weiterer Fohler in 
die anerkannt empirische Reinhardtscho Methode 
hineingetragen, welcher dieselbe nur noch em- 
pirischer macht, da der hierdurch verursachte 
Fehler allein schon die von Dr. Lcdinkering ge- 
wünschte „Latitude von 0,25 '> 0 " erreichen kann. 

Mit wenigen Worten will ich noch auf die Zu- 
schrift des Hrn. Alex. Müller* «ingehon. (Jogon 
die Zusammensetzung des von ihm benutzten 
Drahtes zur Titorstellung ist nichts einzuwenden, 
aber die Form desselben gibt doch zu Bodenken 
Anlaß. Es ist jedenfalls nicht sicher, für jede 
Titorstellung 2,5 bis 3 m Draht absolut oxydfroi 
zu putzen, namentlich wenn der Draht schon 
angerostet war. Können die Oxyde aber nicht 
vollständig entfornt werden, so füllt der Titer zu 
hoch aus. Ferner ist ein zu hoher Titer zu be- 
fürchten durch das von Mililer angewandte Ab- 
rauchon mit Schwefelsäure. Bei 90" ist es un- 
möglich, in zwei Stunden, wie Müller angibt 
(S. i-482), sämtliche Salzsäure zu verflüchtigen, da 
die zugesetzte vordünnte Salzsäure von 1,12 spez. 
Gewicht bereits einen Siedepunkt besitzt, der nahe 
an 110" liegt. Beim Abrauchen mit Schwefel- 
säure sind ahor noch weit höhere Temperaturen 
notwendig, um! bei Temperaturen, die 100° über- 
schreiten ist eine Verflüchtigung von Eisen- 
chlorid durch de Köninck** nachgewiesen. 
Verwendet man aber zur Auflösung des Drahtos 
und zum Eindampfen mit Schwefelsäure auch 
bei der Titerstellung eine längere Zeit, etwa 
12 Stunden boi etwa UX) U , und arbeitel dann 
weiter nach Müllers Angaben, so unterscheidet 
sich seine Methode in nichts von dem von mir 
angegebenen Verfahren. Z. B. ergab eine Per- 
manganatlösung gestellt mit Natriumoxalat- 
Söronsen im Mittel von drei Bestimmungen einen 
Titer von 0,010510 g Fe für 1 ecm. Dor Müllersche 
Draht, nach moinon Angaben behandelt, ergab 
hingegen im Mittel: 0,010415g Tür 1 cem, und 
derselbe Draht, nach Müller mit dor nötigen 
Vorsicht gelöst, im Mittel von drei Bestimmungen 
0,010410 g Fe für I cem, also keine praktische 
Differenz. Aus meinem Aufsätze Ubor „Mo- 
tallischos Eisen" als Titorsubstanz für Kalium- 
permanganat"*** ist klar ersichtlich, daß bei 

* .Stahl und Eison" l'KXi Nr. 24 S. 1477 u. ff. 
** „Fres. Ztg." 1900, B. 39 S. 515. 
**♦ „Chemiker -Zeitung" 1997 Nr. 7 S. 70. 
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steigender Einwagc der Titersubstanz der Titer 
ein höherer wird, aber bei der fast konstanten 
Differenz nie don l Kalattitor erreicht. Bei größeren 
Einwagon aber stört die starke Gelbfärbung der 
Titriertlüssigkoit das sichere Erkennen des End- 
punktes, s<i daß auch liierin die Roinhardtscho 
Methode einer Eins» hränkung bedarf. Es braucht 
kaum erwähnt zu werden, daß die von mir an- 
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gewandte Monge Salzsäure (2ö com von 1,1'.) spez. 
(iewicht) heim Lösen und dem nachfolgendem 
Kochen spezifisch erheblich leichter wird, so daß 
hei dor nachfolgenden Tit rat ion höchstens * j den 
ursprünglichen Salzsäuregehaltes zur Verwendung 
gelangen, also eine Menge, wie sie von Müller 
gewünscht wird. 

Moide rieh, N. Februar l«»7. //. Kind,-,. 



Zuxchriftrn an dir liednktion. 



Zur Frage der Windtrocknung. 



Als gleichzeitiger Leiter der K. ung. meteoro- 
logischen Station zu Vajdahu ny ad wurde 
ich durch die regelmäßigen meteorologischen Ab- 
lesungen auf das enge Verhältnis aufmerksam 
gemacht, das zwischen Wetteränderung und Hoch- 
ofenbetrieb obzuwalten scheint, und das bei pe- 
riodischer Wiederkehr gleicher Umstände auch 
immer in Erscheinung trat, so dall ich in der 
Folge auch stets die für notwendig ersehenen 
Vorkehrungen troffen konnte. Ich nahm näm- 
lich wahr, dal», sobald sich ein Zyklon mit seiner 
Depression ausbreitete, die zwei Thermometer 
iles Psychrometers fast gleiche Ablesungen ge- 
statteten, ein Zeichen dafür, daß die Luft mit 
Wasserdampf fast vollständig gesättigt ist; die 
Hochöfen gingen dann gleichmäßiger, und be- 
sonders wenn der eine oder andere mit kleineren 
Unregelmäßigkeiten zu kämpfen hatte, ließen 
diese sich weit schneller beseitigen als zu einer 
Zeit, wo das Psychrometer größere Differenzen 
zeigte: die Schlacke besserte sich, die Formen 
wurden rein und leuchteten in lebhafter, klarer 
Weißglut. 

So fühlte ich mich veranlaßt, hei wieder- 
kehrender Depression Vorsuche anzustellen. Bei 
nächster Gelegenheit versuchte ich, sobald die 
Weißglut vor den Formen wieder lebhafter wurde, 
die Temperatur des Windes um 50 bis 80 oder 
100° C. zu erniedrigen. Der Gang der Hochöfen 
blieb regelmäßig. Ermutigt durch den Erfolg, 
wagte ich den Druck des Windes zu erhöhen, 
dor Lang der Hochöfen änderte sich nicht, da- 
gegen ließ sich eino mäßige Erhöhung der Tages- 
erzeugung wahrnehmen. 

Was ist nun die Ursache dieser durch don 
Betrieb bewiesenen Tatsache? Gayley erreichte 
die von ihm angegebenen schotten Resultate durch 
die Windtrocknung, also durch Erniedrigung dos 
Wassergehaltes der Luft, — ich fand, daß bei 
erhöhtem Wassergehalt die Hochöfen besser 
arbeiten. Um dies zu erforschen, ging ich dor 
Ursache nach, muß aber bemerken, daß ich dies 
alles schon vor dem Bekanntworden des Gayley- 
schon Verfahrens tat. Mit einom Zyklon ver- 
bundene, bekannte Faktoren sind: Luftdruck- 
verminderung und höherer Wassergehalt der Luft. 
Diese wirken aber beim Hochofenbetriebe sowohl 
jedes für sich, als auch vereinigt, eher schädlich 



als nützlich. Ein gewisser Feuchtigkeitsgehall der 
Luft ist mit einer Toinpcraturerniedrigung in der 
Schmelzzono verbunden, daher kann sie dem Hoch- 
ofen auch keinen Vorteil bieten. Somit geben 
diese Faktoren koine Aufklärung: die Tatsache 
ließ sich jedoch nicht ableugnen, und verwies 
mich, die Ursachen irgendwo anders zu suchen. 
Es blieb nicht« anderes übrig, als die mögliche» 
Veränderung in der Zusammensetzung der Luft 
als Ursache anzunehmen. Nach längerem Suchen 
fand ich in einem Aufsätze Uber Schlagwetter- 
explosionen: • .Was don Ozongehalt der Luft an- 
belangt, so lassen sich gewisse Regelmäßigkeiten 
festsetzen: die feuchte Luft ist relativ ozonreicher 
als trockene, und beim Fallen des Luftdruckes 
kann ein Maximalgehalt des Ozons eintreten." 

Die Folgerung, daß die Ursache der oben 
aufgeführten Tatsache womöglich in einer Ver- 
änderung dor Zusammensetzung der Luft liegen 
könne, schien mir dadurch bestätigt, zumal sich 
mit dessen Hilfe das Problem enträtseln ließ. 
Wird nämlich bei einer mit Niederschlag ver- 
bundenen Depression die Luft mit Ozon an- 
gereichert, so wird auch die Temperatur der 
Schmelzzono erhöht, welche Temperaturerhöhung 
den Wert jenor, durch den höheren Feuchtigkeits- 
gehalt der Luft verursachten Temperaturahnahmo 
weit übertrifft. Daraus ist auch zu ersehen, daß, 
obgleich bei dem Gayleyschen Verfahren das 
Hauptgewicht auf die Erniedrigung des Feuchtig- 
keitsgehaltes der Luft gelegt wird und die dabei 
erreichten Resultate ausschließlich diesem Um- 
stände zugeschrieben werden, dies in Praxis nicht 
zutrifft. 

Welches sind also die tatsächlich wichtigen 
Faktoren bei dem Gayleyschen Verfahren, die zur 
Erreichung dor Rosultate mitwirken? In der Natur 
wird die 0 z o n b i 1 d u n g (wie oben beschrieben) 
nur zeitweise, hei wiederkehrender Depression, 
befördort : bei Gayleys Verfahren wird dieser Zu- 
stand fortwährend orhalton, indem durch die 
rasche, energische Abkühlung der Luft diese nicht 
nur mit Wasserdampf gesättigt — wobei sich die 
übrige Feuchtigkeit als Eis niederschlägt — , sondern 
zufolge dem Boyle- Gay-Lussacschen Gesetz 

• „Oesterrcichische Zeitschrift fUr Berg- und 
Hüttenwesen" V.m Nr. 28. 
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mit der Temperaturerniodrigung sich Volumen 
wie Druck dor Luft verringert, also eine künst- 
lich erzeugte Depression boständigaufreehtorhalton 
wird, wobei dann auch die Bildung des Ozons 
ständig erneuert, und dasselbe von dem Luftstrom 
mitgerissen, dem Hochofen zugoführt wird. 

Hier muß ich zu meiner oben geschilderton 
Beobachtung zurückgreifen und mich den Grund 
angeben, der mich hei wiederkehrender Doprossion 
zur Erniedrigung iler Windtemperatur und zur 
Druokorhühung veranlasste. Ich hatte wahr- 
genommen, dal) nach jeder Besserung im Bot riebe, 
welche die Depression mit sich brachte, ein Rück- 
fall, sogar eine Verschlechterung folgte, besonders 
wenn die Depression in etwas beschleunigter 
Wei^e oder sprungweise durch einen Antizyklon 
verdrängt wurde. Der I lochofen fing an, einseitig 
schief zu gehen oder blieb hängen. Wir können 
die Ansätze oder das Hängen in den hier zu be- 
sprechenden Füllen als Nachwelten eines zu gut 
zugebrachten Tages ansehen, die dann den .Katzen- 
jammer* des Hochofens verursachen. Die meisten 
Lleherntschungen dieser Art erlebt der Betriebs- 
leiter, sobald er der Wetteränderung nicht die 
gehörige Beachtung schenkt. 

Nun betrachten wir, welche Veränderungen 
im Hochofen auftreten können, wenn eine De- 
pression sich ausbreitet. Die eingetretene Ver- 
änderung in der Zusammensetzung der Luft 
ozonisiert den Gebläsewind, was mit einer be- 
deutenden Erhöhung der Temperatur in der 
Schmelzzone verbunden ist: steigt aber hier die 
Temperatur, so wird auch die Reduktionszono 
erhöht: die Gase sind heißer, kohlenoxydroichor: 
die Reduktion, Kohlung und Schmelzung geht tlott 
und rascher nacheinander, weil da* Vorbereiten, 
Reduzieren. Kohlen usw. der Erze weit höher 
unter günstigsten Entständen erfolgt, wobei auch 
die Schlaekenhildung bofördert wird, sonnt das 
Ausbringen, die Tagoserzeugung erhöht, der 
Kohlenverbrauch orniodrigt wird. 

Nun setzen wir den Fall, datl die Depression 
stark beschleunigt verdrängt wird, der Antizyklon 
naht stürmisch heran. Das Gleichgewicht der 
im Hochofen bisher so flott vorlaufenden Prozesse 
wird plötzlich gestört. Der Gebläsewind wird 
sauerstoffarmer und stickstoffroicber, die Tempe- 
ratur der Schmelzzone sinkt, •lie Reduktionszono 
zieht sich nach unten; die oberen Schichten der 
Boschickungssäule bleiben aber in stark vor- 
bereitetem Zustande zurück, da sie der eiligst 
niedersinkenden Reduktionszono nicht folgen 
können: bald werden sie auch mit stickstoff- 
reieberen, kälteren t Jasen unispült, und bilden, 
ihrem mehr teigigen Zustande entsprechend, An- 
sätze oder bringen bei besonders plötzlicher Vor- 
änderung die Gichten zum Hängen. 

Was ist zu tun, um diesen Störungen vor- 
zubeugen? Die Nachteile der übertriebenen Er- 
hitzung der Luft sind hinlänglich bekannt. Mit 



dem Sinken des Luftdruckes wird auch der Druck 
im Hochofen kleiner; ist auch dio Pressung des 
Gebläsewindes verhältnismäßig klein, so entsteht 
Oberfeuor. Dem mit stärkerem Drucke ein- 
strömenden Wind setzt die Boschickungssäule 
einen größeren Widerstand entgegen: die Hitze 
wird auf einen engeren Raum beschränkt. 

Dieso Gesichtspunkte waren es, die mich da- 
zu veranlassten, bei wiederkehrender Doprossion 
dio Temperatur des Gebläsewindes zu erniedrigen 
und den Druck zu erhöhen: beide dienton dazu, 
das Kmporsteigon der Hitze im Hochofen zu vor- 
hindern und sie, wo möglich, in den gewöhnten 
Schranken zu halten. In jenem Maße, wie dann 
die Doprossion verschwand, wurde auch die 
Temperatur des Gebläsewindes wieder erhöbt 
und der Druck verringert: die Bildung der An- 
sätze - das Hängen — wurde stets verhindert. 
Durch das Guyleysche Verfahren stellt sich im 
Betriehe dos Hochofens ein weil günstigeres 
Gleichgewicht der Reaktionen ein, als bei nor- 
malem Bot riebe, und der größte V ort eil dabei 
ist jener, daß dieses Gleichgewicht auch für die 
Dauer gesichert und vor ungewünschtenStörungon 
in weiten Grenzen geschützt ist. — 

Kino interessante Tatsache ist es, daß eine 
direkte Vorbindung des Kisens mit dem Stick- 
stoff der Atmosphäre nicht eintritt (Ledeburs und 
Stahl.schmidtsVersuoho) : die Anwesenheit basischer 
Schlacke scheint als reduzierendes Medium not- 
wendig zu sein. Dies entspricht vollkommen 
dem Prozeß dor t yanidbiblung beim Hochofen, 
und es ist in der Tat beobachtet worden, «laß 
Hochöfen, webho viel ( yankalium produzieren, 
auch ein minderwertiges Kisen liefern. Der Stick- 
stoff wird demnach hauptsächlich im Kokshochofen 
und im basischen Konverter vom Eisen auf- 
genommen. Wie die Versuche v«m lljalmar 
Braune zeigen,» wird «ler Stickstoff des Am- 
moniaks leichter vom Eisen gebunden als der 
Cyanidstickstoff. Da nun aber bekanntlich die 
Cyanide bei Anwesenheit von Feuchtigkeit leicht 
in Ammoniakverbindungen übergehen, so ver- 
mittelt wahrscheinlich der Wasserdampf die Ein- 
führung dos Stickstoffs in das Eisen. Diese An- 
sicht wird durch die von Guillot gemachte 
Erfahrung bestätigt, daß bei dor Zementierung 
von Nickelstahl mittels leuchten Zement ierungs- 
materials brüchige Produkte erhalten worden, 
was hei Anwendung trockenen Materials nicht 
der Fall ist." 

Bei näherer Betrachtung des Angeführten ist 
leicht zu ersebon, daß die Feuchtigkeit der Luft 
eine große Rolle spielt: wird diese begünstigt, 
so erzeugen wir eine Menge minderwertiges 
Eisen: durch dio Bildung der endothormis<lu«ii 
Verbindungen und durch die Feuchtigkeit selbst 

• Siehe , Stahl und Eisen" UMi Nr. 11 S. YXÜ. 
The Iron and Steel Maga/ine. 
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wird eine Menge von Wärme den unlereu Zonen 
entzogen, somit auch sämtliche, hier verlaufen- 
den, nützlichen Reaktionen verzögert. Diese 
Nachteile werden durch Gayleys Verfahren auch 
stark vorringort: nohon Krhöhung der Tages- 
or/eugung wird infolge des ziomlich gleich- 



mäßigen Feuchtigkeitsgehalten der Luft auch ein 
entsprechend gleichartiges, höherwertiges Roh- 
erzeugt. 

V a j d a h u n y a d - Ungarn. 

Jotef Vajk 

dlpl. EUeohSttcolacenlenr. 



Mitteilungen aus dem Eisenhüttenlaboratorium. 



Metallisches Eisen als Titersubstanz für 
Kaliumpermanganat.* 

In „Troadwells quantitativer Analyse- 190") 
Bund 2 S. wird dar Titorstollurig einer Por- 
manganatlösnng <lor .scheinbare Wirkungswort* 
eines Eisondrahtos zugrunde gelegt, der gegen- 
über reinem Eloktrolytoisou fest gestellt ist. Auch 
Prof. W. Fresenius empfiehlt, in den Berichten 
der internationalen Analyserlkommission tlie 
(iloichsetzung von Blumendralit mit über 100°/« 
Kisen gegenüber reinstem Eloktrolyteison hnzw. 
Natriiimoxalat. Vom rein chemischen Stand- 
punkte aus ist ein solchos ,1 'ehereisen* zu vor- 
werfen, zumal es nach den Vorschlügen von 
Prof. .1. Wagner durch vorherige Oxydation der 
störenden Kohlenwasserstoffe vollständig aus- 
geschaltet werden kann. Aus den angerührten 
Versuchen geht hervor, daß der aus Natriiim- 
oxalat berechnete Eisentiter gut Übereinstimmt 
mit dem durch reinstes Klektroly leisen nach 
Skrabal und Treadwell festgestellten, sofern bei 
der Ahscheidung des Eisens nach letzterem 
;?,7 Volt .Spannung in der Zelle nicht Über- 
schritten wird und die Titrution schwefelsaurer 
Lösung erfolgt. Die mit denselben Fimvugen 
vorgenommenen Titrationen nach Heinhardt er- 
gaben hingegen, daß bei steigenden Hinwagen 
der Titer ein höherer wird, aber der Oxalattiter 
nie erreicht werden kann wegen der fast gleichen 
Differenz beim Vorhrauehe von Permanganat 
zwischen der Titration nach Margueritte bezw. 
Reinhardt. Ks treten bei letzt orem Vorfahren 
nach Meinoko, Skrabal und anderen eine Reihe von 
Nebenreaktionen auf, welche einen Mehrverbrauch 
an Permanganat bedingen. 

Nach vorheriger Oxydation der Kohlenwasser- 
stoffe durch Permanganat kann mau auch mit 
weichem KohlenstofTeisen in schwefelsaurer 
Lösung nach vorangegangener Reduktion durch 
Schwefel wusserstotr einen Titer erhalten, der 
mit dem Nat riumoxalattiter übereinstimmt. Bei 
der Titration nach Reinhardt aber treten, ent- 
gegen den Ansichten von Dr. I.ehnkering und 
Alex. Müller, auch hier die bei dem Elektrolyt- 
eisen erhaltenen niedrigeren Titer auf, die mit 
steigender Einwage eine Erhöhung erfahren. 

//. Kinder. 

* „Uiemikor-Zeiluiig- I1«»7 Nr. 7 S. 70. 



Heizwert von Kohlen. 

Goutal hat eine Formel angegeben, nach 
welcher man aus den loicht auszuführenden Be- 
stimmungen von Asche, Feuchtigkeit. Koks den 
Bronnwert einer Kohle ziemlich genau berechnen 
kann.* Eine andere Tabelle zur Berechnung dos 
Heizwertes aus den genannton Bestimmungen 
stammt von Saillard. H. Pellet** hat nun 
an mehreren Kohlen durch Vergleich mit der 
direkten Verbrennung in der Mahlerschen 
Bombe und mit Vordampfungsversuchen die 
Richtigkeit jener Formeln geprüft. Hiernach 
gibt die Goutalsche Formel relativ befriedigende 
Annäherungswerte für den mittleren Heizwert 
laufend gelieferter Kohlen, sie ist jedoch 
nicht anwendbar bei irgendwie voränderten, oxy- 
dierten oder lange aufbewahrten Kohlen. Die 
Formel von Saillard gibt zu hohe Werte. 

Eisen- und Chromnitrid. 

hu Anschluß an die Veröffentlichungen in 
dieser Zeitschrift von H. Braune Uber den Stick- 
stoff im Eisen sei hier noch auf eine Mitteilung 
von E. Baur und L. Voermann f hingewiesen. 
Durch UoberleiUm von Ammoniak Uber erhitztes 
Eisenpulver entsteht Eisennitrid, Fei N, welches 
durch Wasserstoff wieder in Eisen und Ammoniak 
zurückverwandolt werden kann. Fowler hat 
angegeben, daß Eisennitrid sich bei etwa «ÄJU » 
rasch zersetze und daß es nicht gelinge, Eisen- 
nitrid durch Einwirkung von Stickstoff auf Eisen 
zu erhalten. Die Vorsucho von Baur und Voer- 
mann zoigen auch, daß bei Atmosphärondruck 
weder bei —200", noch bei +öO0° noch hei 
1000" aus Stickstoff und Eisen sich Nitrid bildet. 
Da, wo im Eisen Stickstoff in geringen Mongon 
gebunden vorkommt, ist der Stickstoff jedenfalls 
als Eison - St ickstoff - Kohlenstoffverbindung vor- 
banden Auch Stickstoff unter Druck (13 Atm. 
bei 070") war ohne Einwirkung. — Etwasanders 
vorhält sich Chrom. Chromnitrid ist zwar be- 
ständig gegen .Säuren, Alkalien, Wasserdampf, 
aber es zerfällt nach Ufer hoi Nickelschinelz- 
hitze in seine Bestandteile. Es gelingt anderseits, 
durch Glühen von reduziertem t'hrom in Stick- 



* Vergl. -Stahl und Eisen" 1007 Nr. H S. 272. 
** .Bull, de l'Assoc. de Chim. de Sucr.« 1008 
B. 24 S. 2S--.. 

t „Zeitschr. f. phys. ( hem." IUI"» B. ',2 S. 4H7. 
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stofF, das ( hromnitrid, CrN, horzustollon (Briog- 
lol) und (Jeu t her). Nach den Messungen von 
Haurund Yoormnnii ist dio Dissoziation dos 
Chromnitrids unter 700" nur selir langsam, bei 
800° schon etwas stärker. (Die sonstigen An- 
gaben der Arbeit von Baur und Y oerin nun 
interessieren hier nicht. i — Kürzlich haben sich 
auch H. White und K i rsch Im u m • mit den 

• ,.J. Amer. Chom. Soc. 1 - litti B. 28 S. im 

Bericht über in- und 

Patentanmeldungen, 

welche von dem angegebenen Tage an während 
2 weier Monate zur Einsichtnahme für jedermann 
im Kaiserlichen Patentamt in Berlin ausliegen. 

4. Februar 190". Kl. 19 a, B H4 881. Kremp- 
luschcnverbindung für Schienenstöße mit als Ueber- 
laufscbicne ausgebildeter Außentasche. Hermann Budde, 
Düsseldorf, Oststraße lf.7. 

Kl. 19a, H .!7 048. Schicnennotverbaud mit 
Klemmschraube. Wilhelm Hacker, Bingerbrück, und 
Ludwig Simon, Bingen a. Kh. 

Kl. 21h, A i:t510. Elektroden für elektrische 
Schweiflvorrichtungen. Allgemeine Elcktrizitiits-Oesoll- 
sehaft, Berlin. 

Kl. -21h, H. 38702. Elektrischer Heizwiderstand, 
la. W. C. Heraeus, Hanau. 

Kl. 31b, A 13 588. FornimaMe.hine zur Herstel- 
lung von Kernen mit einzugießenden Blechen, Schau- 
feln und dergleichen. Act.-Oes. Görlitzcr Maschinen- 
bau- Anstalt und Eisengießerei, Oörlitz. 

Kl. 40a, E 11318. Vorrichtung zum Vortrocknen 
und Mischen von Feinkies. Eisenwerk Laufach A.-O-, 
Laufach bei Aschaffenburg. 

Kl. 49 e, D IG 570. Vorrichtung zum Zu- und 
Abführen de» Preßgutes in und au» einer Sehmiede- 
presse. Franz Dahl, Bruckhausen, lUieinl. 

7. Februar 1907. Kl. 24 f, I) 1 7 202. Kettenro.it 
mit längsliegendcn, auf je zwei Querstangen gereihten 
Kettengliedern. Deutsche Babcock & Wilcox-Dampf- 
kesselworke Akt.-Oes., Oberhausen, Rbeinl. 

Kl. 31c, O 23 257. Verfahren und Vorrichtung 
zur Herstellung von Formen und Kernen für den Uuß 
von Hohlkörpern zylindrischer, konischer, bauchiger 
oder ähnlicher Gestalt mit einer an Stelle des üblichen 
Unterkastens verwendeten Form- und (rießplatte aus 
Metall. Carl üottbill sei. Erben G. m. b. IL, Maria- 
hütte, Bez. Trier. 

11. Februar 1907. Kl. 18a, B 44 125. Pfannen- 
lagerung für Hoheisenwageu ; Zus. z. Pat. 174 903. 
Benrather Maschinenfabrik Akt.-Oes., Benrath bei 
Düsseldorf. 

Kl. 31c, O 23 202. Vorrichtung zum zentrischen 
Anziehen der zum Anpressen der Formkasten in Form- 
maschincnrahmcii dienenden Druckschrauben. Wil- 
helm (iroßmann und Ernst Theis, Gevelsberg. 

Kl. 3le, L 22 298. Verfahren zum innigen Ver- 
mischen von Formsand mit Kohlenstaub. Albert Lei- 
l>old, Berlin, Koloniestraße 3—4. 

Kl. 49e, P 15 791. Hvdraulisrhe Maschine zum 
Nieten, Stanzen, Abscheren mit selbsttätiger Zurück- 
führen de» Arbeitskolbens. Albert Piat, Paris; Vertr. : 
Dr. B. Alexander-Katz, Fat.-Anwalt, Berlin NW. (I. 

14. Februar 1907. Kl. 7 c, K 23 22(1. Verfahren 
zum Strecken von zylindrischen oder zylinderähnlichen 
Hohlkörpern dehnbaren Materials mit Boden und nach 
außen vorspringendem Rand. Rheinische Metallwaren- 
und Maschinenfabrik, DüsBeldorf-Derendorf. 



Nitriden von Zink, Aluminium und Eisen befaßt. 
Die günstigste Temperatur flir die Bildung von 
Eisennitrid (aus Ammoniak) ist 450 bis 175°. 
Durch neutrale Kaliuni-Kupferchloridlösung wer- 
den Nitride mit 10% N kaum merkbar angegriffen, 
saure Lösungen greifen langsam an. Die Ver- 
fasser vermuten nach Analogie mit anderen Ele- 
menten bei Eisen ein Nitrid der Formel Fes Na, 
die entstehenden Produkte könnten dann durch 
die Formel Fco N; -4- x Fe dargestellt werdon. 

ausländische Patente. 

Kl. 7c, W 25 152. Blechvorrichtmaschine. Fa. 
K. Aug. Wilke, Braunschweig. 

Kl. 181», 1) I« 573. Verfahren zur Herstellung 
von Flußeisen und Flußstahl im Herdofen unter Ent- 
fernung der Schlacke von dem Metallbade außerhalb 
des Ofens vor «lern Fertigfrischen. Eisen- und Stahl- 
werk Hoesch Akt.-(ies., Dortmund. 

Für diese Anmeldung ist boi der Prüfung gemäß 
20 3 83 

dem l'nionsvertrage vom "/ - '■' — die Priorität 

14. IL. IUI 

auf Orund der Anmeldung in Belgien vom 9. 1. 05 
anerkannt. 

Kl. 18c. C 14048. Verfahren der Härtung von 
Stahl, der Chrom, Nickel und Mangan in geringen 
Mengen enthält. James Churchward, New York; 
Vertr.: 0. Dedreux u. A. Weickmann, Pat. -Anwälte, 
München. 

Kl. 24 u, II 35 933. Verfahren zur Gaserzeugung, 
bei dem die Wärme der mit Luft vermischten Abgase 
einer Feuerung zur Dampferzeugung benutzt wird. 
George Hatton, Saltwells House bei Brierloy Hill, 
Grfseh. Stafford, End.; Vertr.: IL Neubart, Patent- 
Anwalt, Berlin SW. 61. Für diese Anmeldung ist 
bei der Prüfung gemäß dem Unionavertrage vom 
20. 3. 83 ,. , . 

00 riontät auf Grund der Anmeldung m 

England vom 23. 8. 04 anerkannt. 

Kl. 24 R 22 704. Aschenräuiner für Oaserzeuger, 
bestehend aus in die sich drehendo Sehlackonachüssol 
hineinragenden Platten. Hugo Rohmann, Mülheim 
a. d. Ruhr. 

Gebrauchsmustereintragungen. 

4. Februar 1907. Kl. 31 b, Nr. 297 685. Rahmen für 
Formmascbinen zum Vordrücken desFormBandos. Eisen- 
gießerei-Akt.-Ge». vorm. Kevling & Thomas, Berlin. 

II. Februar 1907. Kl. 18c, Nr. 297971. Mit 
verstellbarem Gewicht versehener Balancier zum Her- 
ausnehmen glühender Rohre aus dem Ofen. Heinrich 
de Fries G. m. b. IL, Düsseldorf. 

Deutsche Reichspatente. 

KL 18«, Nr. 178108, vom 20. März 1904. Elek- 
trische Zink werke O. m. b. IL in Duisburg- 
Hochfeld. Verfahren zum Ent zinken und Xutz- 
barmitche.n ron Kiembbritnden für die Eisenerzeugung 
durch Verxchmiizen. 

Die zinkhaltigen Kiesabbrände werden zur Be- 
seitigung ihres für das Verschmelzen im Hochofen 
schädlichen Zinkgehaltes in einem zweiherdigen 
Flammofen zunächst unter Ausnutzung der Abgaso 
de» direkt beheizten Herdes auf dem zweiten Herde 
entschwefelt und dann entweder nach Umkrückung 
auf dein ersten Herde oder aber auf demselben Herde 
durch Umschalten der Flammenrichtiing in Gegen- 
wart eines Reduktionsmitteln (gemahlene Kohlo oder 
Koksasche) bis zur Verflüchtigungstemperatur des 
Zinkes und schließlich bis zum Schmelzen erhitzt. 

3 
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Kl. 81c, Nr. 178204, vom 13. April 1905. Edward 
A. Uebling in New York. Endloser Gießtisch. 

Die Gußformen d Bind so gestaltet, daß ihre 
Seitenränder höher sind als die Rückwand i, so daß 
das einfließende Metall hei entsprechender Neigung 
der Form nur an der Rückwand i überlaufen kann. 
Diese besitzt nrei Auslässe k und ist Überdies Ober 
die Vorderwand h der nächstfolgenden Form herüber- 
gezogen, so daß das überschießende Metall sicher in 




standig über, während die sich bildende Schlacke 
durch A abfließt. «' sind Oeffnungen zum Anwärmen 
des Ofens, m ein Abzug für die heißen Friachgase. 

Kl. 7a, Nr. 178516, vom 19. Juni 1904. Otto 
Huer in Düsseldorf. Vorschubvorrichtung für 
Pilgerschrittte>ahwerke zum Auswalzen ton Bohren 
und Hohlkörpern zur Erzielung einer stoßfreien Ein- 
fährung des \ Werkstückes zwischen die Walzen. 

Der Träger f des auf der Dorn- 
stange b sitzenden Werkstückes a, 
dem von der Welle v unter Vermitt- 
lung des Querhauptes i und der 
Federn / eine bin und her gehende 
Bewegung erteilt wird, besitzt an 
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die nSchstfolgende Form gelangen 
muß. Die Fonnenbabn ist nun an 
der Gießstelle so gelegt, daß die 
Formen nach hinton überhangen, so 
daß das einfließende Metall nach 
völliger Füllung einer jeden vorbei- 
passierenden Form in die nächstfol- 
gende übergeführt wird. Bei / nimmt 
dann die Steigung der Bahn etwas 
ab ; die Formen stellen sich hier so 
weit wagerecht ein, daß kein Metall 
mehr aus ihnen abfließen kann. Die 
Einrichtung gestattet, die Massel- 
formen in der Richtung der Bewe- 
gung der Kette zu legen, wodurch 
es möglich wird, in jeder Form je nach Bedarf 
eine oder mehrere Masseln zu gießen. In letzterem 
Falle besitzen die Formen Trennungswände g. Das 
einfließende Metall wird in die mittlere Abteilung ge- 
leitet und gelangt aus dieser bei j in die Äußeren 
Abteile, aus diesen durch die Tüllen k in die äußeren 
Abteile der nächstfolgenden Form. 

Kl. 18b, Nr. 178185, vom 7. März 1905. Jean 
Baptist « Nau In New York. Verfahren zum 
ununterbrochenen Vorfrischen ron flüssigem Roheiten 
durch oxifdi&ches Eisenerz im Schachtofen. 

Das vorzufrischende Roheisen läßt man bei c in 
den Ofen a einlaufen, der mit oxvdischem Eisen- 





erz gefüllt gehalten wird, nachdem das Stichloch g 
und die unteren Heizöffnungen k geschlossen worden 
sind. Das flüssige, Roheisen kommt so mit dem Erz 
in innige Berührung und wird gefrischt, xnmruclt sich 
auf dem Hoden des Ofens an und fließt schließlich, 
wenn bei c weiteres Roheisen zugegeben wird, bei f 



den mit ihm verbundenen Stangen? zwei keilförmige 
Bremsklötze h, welche gegen Endo ihrer Vorbewegung 
in zwei Bremsschuhe q, die unter Federwirkung stehen, 
eingetrieben, von diesen allmählich gebremst und selbst 
bei schnellem Gang zu einem stoßfreien Stillstande 
gebracht worden. Das bald darauf da« Werkstück 
umfassende Kaliber der Walzen, welches ein Zurück- 
schieben desselben bewirkt, verursacht auch eine Aus- 
lösung der Bremsschuhe h. 

Kl. 81c, Nr. 178781, 

vom 20. Oktober 1905. 0 
Firma R. Frister, 
Inh. Engel & Heege- 
waldtin Oberschön e- 
weide bei Berlin. 
Verfahren zum Aua- 
heben von Modellen aus 
einer mittels einer Hilft- 
form hergestellten Form. 

Um boim Formen klei- 
ner Gegenstände das 
zeitraubende Entfernen 
derselben aus der ferti- 
gen Form zu vermeiden, 
wird eine Hilfsform o 
benutzt (Abbildung 1). 
Diese wird nach Ab- 
nahme der einen Form- 
hälfte b auf den andern, 
die Formen c enthalten- 
den Formkasten d auf- 
gesetzt (Abbildung 2 
und 3) , dann werden 

beide Kästen um 180° gedreht und der jetzt 




Abbildung I bl* 4. 



>ben 



liegende Formkasten d von dem nun die Formen c 
eulhftlti mlun HilfsfurmkaMten n abgehoben (Ab- 
bildung 41. 
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Bericht über in- und ausländische Patente. 
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Patente der Ver. Staaten von Amerika. 

Ufr. S03567. I». E. Donner in Columbus, 
Ind. Walzwerk für dünne Bleche. 

Zur Herstellung danner Bleche müssen die Blöcke 
zunächst bis zu einer gewissen Stärke zu Blechen 
Ausgewalzt, dann diese Bleche zu mehreren über- 
einandergeschichtct und zusammen weitergewalzt 
werden. Da* erste Auswalzen der Blocke erfolgt in 
der WalzenstraBe a, aus deren letztem Walzenpaar 
die Bleche mittels der Transportrollen b in eine 
selbsttätige Schichtvorrichtung c gelangen. Diese be- 
steht aus einer in zweifacher Richtung geneigten 
Ebene d, auf der die Bleche zunächst bis an don An- 
schlag e, dann an diesem entlang seitwärts über eine 
Kante f hinab bis zu einem seitlichen Anschlag g 
gleiten. Der hinter der Kante f liegende Teil der 
Kbene ist etwa* tiefer, ho daß mehrere Bloche «ich 
übereinander lagern können, und ist nach einer 
zweiten WalzenstraBe h, die etwas tiefer als die erste 




liegt, zu geneigt. Die Platten liegen zunächst gegen 
Daumen i an, die, sobald die nötige Anzahl Bleche 
übereinander liegt, durch einen Handhebel gesenkt 
werden und die Platten nun auf Transportrollen k 
rutschen lassen, die sie zwischen die Walzen fahren. 
Aus dem- letzten Walzenpaar gelangen die Platten in 
.•ine Vorrichtung m, in der Bie gedoppelt werden, und 
aus der sie zu erneutem Anwärmen in den Ofen ge- 
bracht werden können. Zwischon sämtlichen Walzen- 
paaren sind selbsttätige Transportvorrichtungen /, die 
die Bleche in das nächste Walzenpaar befördern, vor- 
gesehen. 

Das Patent 808568 des gleichen Erfindurs betrifft 
ein ähnliches Walzwerk, bei dem die beiden Walzen- 
straßen durch eine bosondero Plattenscbichtvorrich- 
tung getrennt hintereinander angeordnet sind ; die 
zweite Walzenstraße liegt dabei auf derselben Höhe 
wie die erste oder höhor. Zwei weitere Patente, 
m% 678 und 808 674, behandeln Walzwerke, bei denen 
die beiden WalzenstraBen hintereinander, aber gegen- 
einander versetzt angeordnet sind, während das 
Patent 808 74o eine besondere Schichtvorrichtnng 
zwischen zwei hintereinander liegenden WalzemUraßcn 
betrifft. 

Nr. 810801. <'. von Philp in Bethlehem, 
Pa. Vorrichtung zum Transport von flüssigem Metall. 

Die Vorrichtung besteht aus einer halbrunden 
Pfanne a, die mit einem gewölbten Deckel b ver- 




schlossen und mittels zylindrischer Ansätze c auf 
einem von zwei Drehgestellen k getragenen Rahmen d 
gelagert ist. Das flüssige Metall wird durch (»Öff- 
nungen t ein- und durch mit Rinnen versehene Oeff- 



nungen f durch Drehung des Behälters ausgegossen. 
Um das Metall beliebig lange flüssig zu erhalten, 
sind Bronner g für flüssige Brennstoffe vorgesehen, 
die in einem besonderen Wagen angehängt mitgeführt 
werden können. Die Verbrennungsgase entweichen 
durch die Oeffnungon e im Deckel. Die zylindrischen 
Ansätze c ruheu mit Radbögen h auf Schienen t, 
»Khrend konzentrisch dazu angeordnete Zahnradbögen j 
mit geraden Zahnstangen / in Eingriff stehen. Zum 
Drehen des Ofens ist ein Schneckentrieb m vorgesehen, 
der in einen nach oben gekrümmten, an dem einen 
zylindrischen Ansatz angeordneten Zahnradbogen n 
eingreift. 

Nr.810286. W. 0. Kranz in Sharon, Pa. 
Beschickungsvorrichtung für Herdöfen. 

Die Beschickungsvorrichtung ist auf einem längs 
der Oefen a beweglichen Krangerüst b angeordnet 
Sich im rechten Winkel zu den Kranschienen c er- 
streckende Laufschienen d tragen eine Laufkatze e, 
an deren hinterem Endo ein senkrechter Träger f 




befestigt ist. An diesem ist eine, die Besehickungs- 
sehaufol uiiI deren aus einem Motor g und einer 
Magnetbremso h bestehende Wendovorrichtung tra- 
gende Plattform j in i drehbar angolenkt. Der vordere 
Teil dieser Plattform ist mittels einer Kette k. die 
Ober eine durch einen Motor / drehbare Trommel m 
gelegt ist, an der Laufkatze aufgehängt und kann 
hierdurch beliebig gehoben und gesenkt werden. 

Kr.804820. Edward Martin inBrixton, 
London. Vorrichtung zur Herstellung rot) Formen 
für Masstinguß. 

Zwischen zwei geneigten Schienen a befindet sich 
eine mit lockerem Formsand b gefüllte Orube. Auf 
den Schienen läuft ein Wagen d, der die Formvor- 
richtung in Gestalt einer in g drehbar gelagerten 
Walze e tragt. Auf dieser Walze sind in mehreren 
Reihen nebeneinander rippenartig die gekrümmten 




Modelle f der zu gießenden Blöcke angeordnet. Diose 
Rippen sind von abnehmender Hübe, so daß die durch 
sie bei der Bewegung des Wagens und dem damit 
verbundenen Abrollen des Zylinders c in den Sand 
gedrückten Formen e vollständig wagerecht sind. Das 
Metall wird in die höchstgelegonen Formen ein- 
gegossen und läuft aus diesen den tieferen zu. Ku- 
nälo i, die durch die Rippen f verbindende kleine 
Rippen j erzeugt werden, dienen dem überlaufenden 
Metall als Führung. 



Digitized by Google 



:t52 SUhl und Eisen. StatUtüchn. 27. Jahrg. Nr. 10. 



Statistisches. 

Ein- und Ausfuhr des Deutschen Reiches im Monat Januar 1907. 



Eisenerze; einen- »der manganhaltigo GaareinigungsmaHse ; Konverterschlacken ; 

ausgebrannter eisenhaltiger Schwefelkies (237 e)* 

Manganerze (2.17 h) 

Roheisen (777) 

Brucheisen, Alteisen (Schrott); Eisenfcilspäne usw. (843a, 843b) 

Röhren und Röhrenformstücke aus nicht schmiedbarem Guß, Hähne, Ventile usw. 

(778 a u. b, 779 a u. b, 783 e) 

Walzen aus nicht schmiedbarem Uuß (780a u. b) 

Maschinenteile roh u. bearbeitet'* aus nicht schmiedb. Guß (782a, 783a — d) 
Sonstige Eisengußwaren roh und bearbeitet (781 au. b, 782 b, 783 f u. g.) . . . 
Rohluppen; Uohschienen ; Kohblöeko ; Brammen; vorgewählte Blöcke ; Platinen; 

Knüppel; Tiegelstahl in Blöcken (784) 

Schmiedbares Eisen in Stühe n : Träger (J-, M- und J~L-Eisen) (785a) . 

Eck- und Winkeleisen, Kniestucke (785b) 

Anderes geformtes (fassoniertes) Stabeisen (785c) 

Band-, Heifeisen (78öd) 

Anderes nicht geformtes Stabeisen; Eisen in Stäben zum Einschmelzen (786 e) 

Grobbleche: roh, entzundert, gerichtet, dressiert, gefirnißt (786at 

Feinbleche: wie vor. (786b u. c) 

Verzinnte Bleche (788a) 

Verzinkte Bleche (788 b) 

Bleche: abgeschliffen, lackiert, poliert, gebräunt usw. (787, 788c) 

Wellblech; Dehn- (Streck)-, Riffel-, Waffel-, Warzen ; andere Bleche (789a u. b, 790) 

Draht, gewalzt oder gezogen (791a — c, 792a — e) 

Schlangenröhren, gewalzt oder gezogen; Köhrenformstücke (793 a u. b) ... 

Andere Röhren, gewalzt oder gezogen (794a u. b, 795a u. b) 

Eisenbahnschienen (79f>a u. h) 

Eisenbahnschwellen, Eisenbahnlaschen und l'nterlagsplatten (790 c u. d) . . . . 

Eisenbahnacbsen, -radeisen, -räder, -radsätze (797) 

Schmiedbarer Guß: Schmiedestücke ••• (798a— d, 799a— f) 

Geschosse, Kanonenrohre, Sägezahnkratzen usw. (799g) 

Brücken- und Eisenkonstruktionen (800* u. b) 

Anker, Ambosse, Schraulmtöcke, Brecheisen, Hämmer, Kloben und Rollen zu 

Flaschenzügen; Winden (806a— c, 807) 

Landwirtschaftliche Geräte (808a u. b, 809, 810, 811a u. b, 816a u. b) . . . . 

Werkzeuge (812a u. b, 813a-e, 814a u. b, 815a-d, 836a) 

Eiseubahnlascbenschrauben, -keile, Schwellenschrauben usw. (820a) 

Sonstiges Eisonbahnmatertal (821a u. b, 824a) 

Schrauben, Niete usw. (820b u. c, 825 e) 

Achsen und Achsenteilc (822, 823 a u. b) , 

Wagenfedern (824 b) 

Drahteeile (825a) 

Andere Drahtwaren (825 b — d) 

Drahtstifte (825 f, 820a u. b, 827) 

Haus- und Küchengeräte (828 b u. ci 

Ketten (829a u. b, 830) 

Feine Messer, feine Scheren usw. (836b u. c) 

Näh-, Strick-, Stick- usw. Nadeln (841a— c) 

Allu übrigen Eisenwaren (816c u. d— 819, 828a, 832—835, 830d u. e-840, 

842) 

Eisen und Eisenlegierungen, unvollständig angemeldet 

Kessel- und Kesseischmiedearbeiten (801a — d, 802 — 805) 



Eisen und Einen waren im Januar 1907 



306 965 
34 958 

21 720 
12 188 

32 
34 
449 
438 

718 
85 
505 
348 
318 

1 881 

2 200 
773 

3 182 

1 

13 
25 
574 
4 

738 
212 
:i 

20 
059 
328 

05 

167 
159 
104 
4 
7 

139 
7 
9 

10 
47 
242 
44 

373 
II 
12 



192 
07 



49 173 
4 277 



Summe 



Januar 1900: 



Eisen und Eisenwaren 
Maschinen 

Summe 



:l 



:>3 450 
32 041 
6 119 

38 160 



408 424 
122 

35 086 
9312 

2 579 
1 003 
326 
4 33.1 



22 254 
28 872 

3 387 
10 374 

4 922 

10 079 

1 1 309 
6 807 

84 
1 011 
186 

1 400 

23 925 
356 

8 724 

24 938 

12 510 
4 509 

2 997 
2 318 
2 595 



433 
2 949 
1 353 
682 
743 
1 298 
143 
106 
348 

1 711 
4 392 

2 480 
223 
333 
280 



3 683 
64 
1 598 



258 865 
25 601 



284 460 
343 989 
27 377 
371 ! 



* Die in Klammern stehenden Ziffern bedeuten die Nummern des statistischen Warenverzeichnisse«. 
Die A u n f ii Ii r an bearbeiteten gußeisernen Maschinenteilen ist unter den betr. Maachinen mit aufgeführt. 
••* Die Ausfuhr an Schmiedestücken für Maschinell ist unter den betr. Maachinen mit 
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Erzeugung der deutschen Hochofenwerke im Januar 1907. 



Krim 



.. . . 



V. i i. .- ii g u ii ir 



B e i. i r k o 



Im 



a 

1 ^ 
1 ^ 



o £ -— 

Ii* 



Ji 



1 ÜB * 

II 

31 



tu 

N 

p 



■a 

c s 
2 • 



! 



Rheinland- Westfalen . 
Siegerland, Lahnbezirl 

Schlesien 

Pommern 

Hannover und Braunsehweig .... 
Bayern, Württemberg und Thüringen 

Saarbezirk 

Lothringen und Luxemburg .... 





!>r,br. ISO« 
Toiinrn 


.Illll. 1!>0T 
Tonnen 




Junimr lfMMi 
Tonnen 






84 094 


■-o t i ;» 




§1 219 




• 


20 255 


19 623 




1 7 1 09 




• 


8 «HS 


1 1 593 




7 497 






13 350 


12 800 




13 470 






6 18« 


6 (144 




5 738 




: 


2 633 


2 776 




2 2. HO 




• 


6 574 


8 268 




7 147 






H3 477 


35 124 




30 604 





I 



Oießerei-Roheisen Sa. 175 267 177 543 



Rheinland- Westfalen 

Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nasaau . 

Schlesien 

Hannover und Braunsehweig 



Beasemer-Roheisen Sa. 

Rheinland-Westfalen 

.Siegerland, I. ahnbezirk und Hessen-Nassau . 

Schlesien 

Hannover und Braunsehweig 

Bayern, Württemberg und ThQringen . . . 

Saarbezirk 

Lothringen und Luxemburg 

Thomaa-Koheiaen Sa. 



Rheinland-Westfalen 

Siegorland, Lahnbezirk und HeBscn-Nassau . 

Schlesien 

Pommern 

Bayern, Württemberg und Thüringen . . . 

Stahl- und Spiegeleiaen uaw. Sa. 

Rheinland-Westfalen 

Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . 

Schlesien 

Bayern, Württemberg und Thüringen . . . 
Lothringen und Luxemburg 

Puddel-Roheiscn Sa. 



22 869 


24 07 1 


5 977 


4 036 


6 027 


5 032 


7 880 


: , e )7't 


42 753 


40 712 


285 578 


279 267 


21 .Vin 


18 814 


26 113 


25 940 


12 310 


12 290 


06 589 


67 803 


286 L14 


282 "87 


698 244 


6*6 901 


39 578 


47 783 




2H in; 4 


9 723 


10 S61 ; 




785 


80 590 


87 493 


4 416 


1 284 


15 789 


20 519 


31 921 


29 066 


790 




14 868 


18 634 



165 014 

28 082 
1 M 
4 74* 
f, Tim 

41 101 



264 076 

j _ 

23 568 
21 645 

12 700 — 
67 586 



, r». r ) 



266 
656 330 



39 346 
34 194 
8 280 



— 



67 784 69 503 



81 820 ] 

:i hs:i — 
18 766 1 

30 267 — 

;isii _ 

20 300 - 

74 196 — 



Rheinland-Weatfalen 

Siegerland, Lahnbezirk und Heasen-Naaaau 

Schlesien 

Pommern 

Hannover und Braunschweig 

Bayern, Württemberg und Thüringen . . 

Saarbezirk 

Lothringen und Luxemburg 



436 535 
73 310 
77 889 
1 3 350 
40 179 
1 5 733 
73 163 

334 479 



433 123 
72 242 

75 366 
1 2 800 
40 154 
15 861 

76 061 
330 545 



Uesamt-Erzeugung Sa. 1069 638 1062 152 



(Jießerei-Roheisen .... 
Beaaemer-Koheisen .... 
Thomas-Roheisen .... 
Stahleisen und Spiegeleiaen 



(ieaaint-Erzuugung Sa. 



IT.". 267 

42 753 
698 244 

80 590 

67 784 

1064 638 MMi2 152 



177 543 
40 712 

686 901 
87 493 



69 503 





! 416 606 






71 550 






74 360 




» 


13 470 


— 




34 173 






15 910 






74 733 






317 659 






1 018 461 






165 014 






41 101 


-- 




656 330 






81 H20 






74 196 


— - 




| 1 018 461 





Januar: Einfuhr: Steinkohlen 840572 t, Braunkohlen 591» 286 t, Eisoiiorze 306 965 t, ltohciaen 21720 
Kupfer 8 471 t. Ausfuhr: Hteinkohlen 1 403 013 t, Braunkohlen 1 278 t. Eisenerz-* 408 424 t, Roheisen 35 086 
Kupfer 409 t. 

Roheisenerzeugung im Auslände: 
Voreinigte Staaten v. Amerika: Jan.: 2240000 t, J. 1906: 25 712 IOC t ; Belgien : Jan.: 124 460 t, J. |9i»6 : 1 l ü |60 
Schwelen: J. 1906: 596 400 t; lirolibritannien: .1. 1906: I0 40(mh)0 t. 
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Ungarns Berg- und Hüttenwesen 
im Jahre 1905. • 

Menge und Wert der hauptsächlichsten Erzeug- 
nisse de« ungarischen Bergbaues und Hüttenwesen« 
(•teilten Hieb im Jahre 1905, verglichen mit den Er- 
gebnissen de« vorhergehenden Jahre», wie folgt: 



i»oi 



1104 



il<-IC«-n»Und 


« 


Wrrt 

In Kronm 


t 


Wrrt 
In Kronm 


»old .... 


.1,0 * 


IS Hl« 477 


;i.«7 


12 026 475 


Mlbrr ... 


11.112 


1 M» 172 


l«.:n 


1 llMl 112 


Kupfrr . . . 


T3.;u 


1 1 1 Sil«! 


6.1.01 


».1 461» 




2 .Vi l,»2 


7 45 .1<M> 


2 Ktt,*4 


610 162 


KUrllklr« . . 


IO* 747.<H> 


NM 641 


M7 3OJ.40 


hl» 7«0 


Hrwin.trin . 


Hl i|...»-. 


4 1 1 


II 742.15 


12t 262 


Slrlnkuhl.. . . 


9M uii.ihi 


9 314 !M)K 


I IUI lOI.SO 


IO 101 167 


Itruuri kohle . . 


6 011412.10 


3S «26 im.") 


1 417 2fl.l,20 


37 312 «77 


Krlki- 


144 ««7,10 


2 164 607 


1 J5 .197.00 


2 0">6 o»2 


Kok» . . 


6» M)2,'ll 


1 DO» OltS 


3S --36.20 


1 007 »46 


Machufcn- 










Kuliil.rn 


4113 71 »,30 


:to .vi« 


.17(1 297..IO 


SS :I47 4»i 










Kuhrlxru 


17 :.*i,7(i 


3 1MIKW 


17 203,40 


2 !Mli 739 


Ausfuhr : 










n»cD»lrln . . 


77V 1»2,M> 


3127 612 


64» 110,00 


Jl 336 44« 


Mnnganrr« . . 






2-V42 


»79* 



Die heileutemlHten Erzeuger von Hoheiseu waren : 





1901 


1904 


| Vajda-Hiinyad . . 


t 

72 017 


80 508 


Aerar J Eebethänya' . . . 


1 325 


1 146 


\ Tiszolez 


7 333 


7 197 


Uima-Murany-Salgö-Tarjäner 








117 752 


1 1 1 4 fit» 


StaaUoiscnbahn - Oesellsrhaft 


S2 72.» 


59 205 


l'uszta Kalan 


23 108 


19 862 




5 973 


5 973 


Hciuzclmann 


T ir. 


5 C4H 


Sürkany t'oncordia .... 


i; tut 


5 899 


Herzog tloourg: Sztraczena . 




4 899 


Khemal. Hernadtaler A.-O., 






jetzt Rima-Murunyor . . . 


79 II» 


71 113 


(irälin Cütiky, l'rakfalva . . 


1 505 


i i: :<> 


Haut* - Fourneaux, mines et 






fori'ts en Uroatie .... 


-V! 


2 lfil 


Jakobs Ottokar , 


572 


2 1 iH 




i;i,0 


cr.i 


l'etrovagora Topuska . 


4 011 


3 200 



• Nach „Oestorr, 
wesen" 1907 Nr. 8 S 
Eisen- 190»; Nr. 2 S. 



Zoitscbr. 
99 bin 100. 
115. 



für Berg- 
Vergl. 



u. Hüttcn- 
„Stahl 



Die Leistung der Koks- und Anthrazit- 
hochöfen in den Vereinigten Staaten.* 

Die Rohcisonstatistik des Monats Januar eröffnet 
für die nächste Zukunft nur geringe Aussichten, daß 
die Erzeugung mit dem Verbrauche Schritt halten 
wird. Denn die Leistung der Koks- und Anthrazit- 
hoeböfeu ging von 2 271 931 t im Dezember 1900 auf 
2 240 897 t im Januar d. J. zurück, hat also un. 
31 034 t abgenommen. Um die Oesamtroheisonziffer 
zu erhalten, muB man den genannten Mengen die 
Erzeugung der Holzkohlenhochöfcn noch mit rund 
36 500 t hinzurechnen. 

Der Anteil der gemischten Werke stellte 
sich für Januar auf 1 428 899 t, für Dezember 1900 
auf 1 480 444 t. Hiervon entfallen auf Spiegeleisen 
und Forromangan im Januar 21 820 t, im Dezember 
22 054 t. Zusammen betrachtet lassen die Zahlen er- 
kennen, daß der Rückgang im Januar nur die ge- 
mischten Werke betroffen hat, während die reinen 
H o e h o f e n w e rk e sogar noch eine geringe Zu- 
nahme zu verzeichnen hatten. 

Vou den am I. Februar vorhandenen 384 Hoch- 
öfen (ohne Holzkohlenhochöfenl standen 317 im Feuer, 
gegenüber 319 von 380 Oofen am 1. Januar. Die 
Woehcnleistungen verminderten sich von 515515 t 
am 1. Januar auf 500 237 t am I. Februar. 

Schwedens Eisenerzeugung 1905 und 1908. t 

190« 1*05 
I I 

Roheisen 596 400 530 800 

Luppen und Rohsehieneii . . 175 900 182 600 

Bessemerstahlblöcke .... 84 700 78 200 

Martinstahlblöcke 303 300 281 500 

Der Verkehr auf dem Sault Ste. Marie- 
Kanal im Jahre 1906. 

Die Summe der auf beiden Kanülen (dein amerika- 
nischen und dem kanadischen Kanal) beförderten 
Tonnen betrug 52579 101, von denen 80,4 °/o nach den 
östlichen Häfen und 19,6 °;'o nach den westlichen Häfen 
bestimmt waren. Die Gesamtzahl der die Schleusen 
passierenden Fahrzeuge betrug 22 155. Die durch- 
schnittliche Ladung derselben stellte sich auf 2272 t. 
Der amerikanische Kanal war 249 Tage, der kanadische 
253 Tage fQr die Schiffahrt geöffnet. Die Zunahm, 
des Frachtverkehrs im Jahre 1906 gegenüber dem 
des Jahres 1905 beträgt 16,9 »„• Die Verschiffung 
an Kohlen nahm für die genannten Zeiträume um 
34,3«» zu, die an Eisenerz um 12,8 <V' 0 . O. P. 

• „Irnn Age* vom 14. Fobrnar 1907 S. 506. — 
Vergl. „Stahl und Eisen" 1907 Nr. 5 S. 181. 
f „Affärsvärlden" 1907, 7. Februar, 8. 171. 



Berichte über Versammlungen aus Fachvereinen. 

Deutscher Beton-Verein (E. V.). 



Aus dem Jahresberichte für die 10. Hauptver- 
sammlung, die für Ende Februar nach Berlin berufen 
war, ist zu ersehen, daü der Verein 152 ordentliche, 
47 außerordentliche und 12 beratende Mitglieder 
räblt. — Von den dankenswerten Arbeilen des 
Vereins interessieren uns in erster Linie diejenigen 
dos Eisen hetnnaussc Iltisses. Im Jahre 1904 
wurden von dem Herrn Minister der öffentlichen 
Arbeiten „Amtliche Bestimmungen für diu Ausführung 
\on Konstruktionen aus Eisenbeton bei Hochbauten- 
Einern dahingehend geäußerten Wunsche 



des Deutschen Beton-Vereins folgend, übersandte der 
Minister der öffentlichen Arbeiten dem Vorein mehrere 
Ausfertigungen dieser Bestimmungen, mit dem Er- 
suchen, nach Verlauf von zwei Jahren sich über die 
bei Anwendung der Bestimmungen vom Verein ge- 
machten Erfahrungen zu Hullern. Ungefähr gleich- 
zeitig mit den amtlichen Bestimmungen wurden seitens 
des Verbandes Deutscher Architekten- und Ingenieur- 
Vereine und de« Deutschen Beton- Vereins die Leit- 
sätze für die Vorbereitung, Ausführung und Prüfung 
von Kisenbetonbauten herausgegeben. Es war no- 
init jetzt an der Zeit, mit Vorschlägen für die Ab- 
änderungen hervorzutreten, und wurde der gemoiuaame 
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Kisenbetonausschuß des Verbandes und des Deutschen 
Beton-Verein», welcher inzwischen zu gemeinschaftlicher 
Bearbeitung dieser Fragen zusammengetreten war, 
durch den Vorsitzenden, (Jen. Oberbaurat Lautier 
zum 8. Mai 1906 einberufen. Dem Ausschuß waren die 
Aufgaben gestellt, Vorschlage für die Abänderung 
und "Ergänzung der amtlichen Bestimmungen und der 
Leitsätze zu beraten und zusammenzustellen sowie 
ferner Vorschläge zu machen für Versuchsarbeiten 
auf dem (iebiete des Eisenbetons. 

Um für die Abänderung der amtlichen Bestim- 
mungen und der Leitsätze in erster Linie die Wünsche 
und Erfahrungen solcher Firmen zu hören, die Eisen- 
beton ausführen, hatte der Vorsitzende des Deutschen 
Beton- Vereins diese zu einer Beratung nach Frank- 
furt a. Main zum lti. April lüKMl eingeladen. An der Be- 
ratung nahmen eine Anzahl Firmen, vertreten durch 
ihre Ingenieure, teil. Ebenso hatte Baurat Bürsten- 
binder aus Hamburg, beratendes Mitglied des Vereins, 
der Einladung, an den Besprechungen teilzunehmen, 
bereitwilligst Folge geleistet. Die amtlichen Be- 
stimmungen wurden Punkt für Punkt eingehend durch- 
beraten und diejenigen Abänderungen, welche sich 
durch die Erfahrung in der Praxis als erforderlich oder 
wünschenswert ergeben haben, sowie die wünschens- 
werten Ergänzungen in Form einer Niederschrift zu- 
sammengefaßt. Außerdem wurden die Vorschläge 
für Versuchsarbeiten im allgemeinen besprochen und 
beschlossen, dieselben schriftlich und zeichnerisch zu- 
sammenzustellen. Die Niederschrift über die Ab- 
änderungsvorschläge zu den amtlichen Bestimmungen 
und die Zusammenstellung der Vorschläge für Ver- 
suchsarbeiten wurden dem gemeinsamen Eisenbeton- 
ausschuß des Verbandes Deutscher Architekten- und 
Ingenieur- Vereine und des Deutschen Beton- Vereins 
als Unterlage übergeben. Die Versammlung beschloß 
ferner, den Wunsch auszusprechen, man möge den 
anderen Bundesstaaten die Mitteilung machen, daß der 
Unterausschuß mit der Ausarbeitung allgemein gül- 
tiger Vorschriften für Eisenbeton beschäftigt sei, 
und die Bitte daran knüpfen, die Behörden möchten 
bis zum Erscheinen dieser Vorschriften entweder die 
Bestimmungen oder die Leitsätze benutzen. In der 
Sitzung des gemeinsamen Ausschusses des Verbandes 
Deutscher Architekten- und Ingeniour-Vereine und 
des Deutschen Beton-Vereins wurden dann diese 
Unterlagen, welche inzwischen von Baurat Bürsten- 
binder-Hamburg in übersichtlicher und klarer Form 
zusammengestellt waren, vorgelegt, in allen Einzel- 
heiten durchberaten und in der daraus hervor- 
gegangenen Bearbeitung dem Minister der öffent- 
lichen Arbeiten überreicht. Inzwischen war im Mi- 
nisterium der öffentlichen Arbeiten der große Aus- 
schuß für B e t o n v e r 8 u e h e u n d Versuche 
über das Verhalten von Eisen im Mauerwerk 
zusammengetreten, welchem nun vom Minister der 
öffentlichen Arbeiten die Bearbeitung auch der Eisen- 
hetonversuche mit übertragen wurde. 

Dieser Ausschuß, dem private und staatliche Bau- 
beamte , MaterialprüfungssachverstÄndige , Zement- 
fabrikanten u. a. m., im ganzen 45 Mitglieder, an- 
gehören, hatte im vergangenen Jahre zunächst die 
früher begonnenen Versuche zur Ermittlung des Ein- 
flusses der Stampfarbeit auf erdfeuchten und weichen 
Beton durchzuführen, ferner aber die Aufgabe, Ver- 
buche mit Betonkörpern auf Druck, Zug, Biegung, 
Drehung und Abscherung sowie ferner Versuche über 
das Verhalten von Eisen im Mauerwerk anzu- 
stellen. Im laufenden Jahre ist eine große und 
wichtige, wenn nicht die wichtigste und dringendste Auf- 
gabe hinzugekommen, nämlich Versuche mit Eisen- 
beton vorzunehmen. Waren schon die zuerst vor- 
genommenen Versuche die natürlichen Vorläufer der 
letzteren, so wurde die eilige Aufnahme der Eisen- 
beton versuche um so dringender, als einesteils nach 



Verlauf von zwei Jahren Aenderungen und Er- 
gänzungen an den Bestimmungen für die Ausführung 
von Konstruktionen aus Eisenbeton bei Hochbauten 
vorgesehen waren, und anderseits auf Anregung des 
Verbandes Deutscher Architekten- und Ingenieur- 
Vereine und des Deutschen Beton-Vereins angestrebt 
werden sollte, Vorschriften zu erlassen für Eisenbeton 
überhaupt im Hochbau sowie im Tiefbau und mög- 
lichst mit Geltung für das ganze Reich. 

Für die Ausführung der Betonversuche lag bereits 
ein vom Betonausschuß des Deutschen Beton-Vereins 
vorbereiteter Arbeiteplan vor (Arbeitsplan I). — Für 
die Versuche über das Verhalten des Eisens im 
Mauerwerk hatte die Wasserbauabteilung des Mi- 
nisteriums der öffentlichen Arbeiten einen Arbeitsplan 
vorgelegt (Arbeitsplan II). Es erübrigte noch, auch 
für die Eisenbetonversuche einen Arbeitsplan III auf- 
zustellen. Mit der Aufgabe, die Arbeitspläne I und 
II durchzuarbeiten und den Arbeitsplan III zu ent- 
werfen, wurde ein besonderer Unterausschuß betraut, 
welcher um 4. Mai schon ans Werk ging und zu- 
nächst die Arbeitspläne I und II nach eingehender 
Erörtorung fertigstellte, so daß nach diesen die Ver- 
suche schon bald in Angriff genommen werden konnten. 

Die zur Verfügung stehenden Mittel beliefen sich, 
wie aus dem vorjährigen Berichte bekannt, auf ins- 
gesamt 125 000 ■*. Um aus diesen Mitteln auch die 
zunächst dringlichen Eisenbetonversuoho beginnen zu 
können, wurden die in das Oebiet des Eisenbetons 
fallenden Versuche aus den Arbeitsplänen 1 und II in 
den Arbeitsplan III verlegt und einige weniger wichtige 
Versuche gestrichen. Es bedurfte aber noch der In- 
aussichtstellung nochmaliger Beihilfe der bereits mit 
je 10000 . * an den Versuchskosten beteiligton beiden 
Vereine, Verein Deutscher Portlandzement-Fabrikanten 
und Deutscher Beton- Verein mit je 5500 *, um auch 
nur die Hauptversuche schon bald in Angriff nehmen 
zu können. Sonach würden für Arbeitsplan I 54 000 .4, 
für Arbeitsplan II 12 000 .H und für Arbeitsplan III 
— Eisenbetonversuche — 70 000 *, im ganzen 136000 # 
zur Verfügung stehen. 

Die Versuche des Arbeitsplanes II über das Ver- 
halten des Eisens im Mauerwerk sind bereits zum 
großen Teil im Königlichen Materialprüfungsamt zu 
(iroß-Lichterfelde durchgeführt, doch kann noch kein 
Bericht über das Ergebnis erstattet werden, bevor die- 
selben sämtlich beendet sind. 

Für die Versuche des Arbeitsplanes I — Beton- 
versuche — sind die Materialien bereits beschafft. 
Die Versuche werden ebenfalls im Königlichen Ma- 
terialprüfungsamt in Groß- Lichterfcldc ausgeführt. 
Durch Vorproben und Aufstellung eines Planes für 
die Anfertigung der Probekörper und deren weitere 
Behandlung hat der Arbeitsausschuß am 1. und 2. Fe- 
bruar 1907 vorausgehend die Zusammensetzung der 
Materialien und den Arbeitsvorgang festgesetzt, sowie 
für eine Heihe von Versuchen die Wasserzusätze er- 
mittelt, so daß mit der Herstellung der Versuchskörper 
begonnen werden konnte. Ueber den weiteren Fort- 
gang und die Ergebnisse wird im nächsten Jahre be- 
richtet werden. 

Zur Aufstellung des Arbeitsplaues III für Kisen- 
betonversuche Betzte der Unterausschuß einen weiteren 
Arbeitsausschuß ein mit dem Auftrage, unter Berück- 
sichtigung der bereits vorliegenden größeren und ver- 
wertbaren Versuchsarbeiten auf diesem (iebiete. ferner 
unter Berücksichtigung der zunächst für die Auf- 
stellung von Bestimmungen für Eisenbetonbau und 
die Aenderung der bestehenden — amtlichen — Be- 
stimmungen für die Ausführung von Konstruktionen 
aus Eisenbeton bei Hochbauten und der Leitsätze für 
die Vorbereitung, Ausführung und Prüfung von Eisen- 
betonbauton wichtigen Versuche einen allgemeinen 
Arbeitsplan aufzustellen, der inzwischen auch schon 
die verschiedenen Instanzen durchlaufen hat, so daß 
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der Arbeitsauaschuß boauftragt werden konnte, nun- 
mehr die Abarbeitung dor einzelnen Versuche derart 
vorzunehmen, daß man danach zuverlässige K oh teil - 
ermittlungcn anstellen und mit den Versuchen im 
Kähmen der verfügbaren 70 000 beginnen könne. 

Hei der großen Bedeutung, die der Absatz von 
Walzeisen für Eisenbeton gewonnen hat, durften diese 
Versuchsreihen reges Interesse in Eisenhüttonkreisen 
finden. 

Cleveland Institution of Engineers. 

Wahrend man in Deutschland sich längst einig 
ist Ober den 

Wert einor Reinigung der Hochofengase 

vor ihrer Verbrennung unter den Dampfkesseln und 
in den Winderhitzern, scheinen in England die An- 
sichten hierüber noch sehr geteilt zu sein. Mitte 
Februar dieses Jahren hielt über obeu genanntes 
Thema IL G. S c o 1 1 - Middlesbrough vor der „Cleve- 
land Institution of Engineers" einen Vortrag, dessen 
Inhalt durch die Versuche des. Vortragenden auf den 
Ormesb) -Hochöfen der Aktiengesellschaft Coehrane 
\ Co. an Interesse gewinnt. 

Der Hedner fand als Ergebnis seiner achtjährigen 
Erfahrung, daß nur 15 % des Gichtstaubes auf einem 
Ilochofenwerk ohne Heinigungsvorrichtungen selbst 
verbleiben, während die übrigen 85 o 0 durch die 
Schornsteine in die Luft entführt werden. Weiterhin 
machte er die Beobachtung, daß, wie ja auch zu 
erwarten ist, bedeutend mehr Staub in dem Gitter- 
werk der Winderhitzer als in den Zügen der Kessel 
zurückgehalten wird. Einige Bctriebs/.ahlen, die der 
Vortragende während eines Jahres von drei Hochöfen 
mit einer durchschnittlichen wöchentlichen Roheisen- 
erzeugung von insgesamt 850 t gesammelt hatte, 
ergaben nachstehende Belege : Aus den Dampfkesseln 
und ihren Zügen wurden 83 t, aus den Winderhitzern 
175 t und aus der (lasleitung 183 t Staub im Laufe 
eines Jahres herausgeschafft. Die Hauptmenge des 
Gichtstaubes kam also zum Niedersitzen, bevor das 
Oaa zu den Kesseln gelangt war. Ueber die Länge 
der Gasleitung sind allerdings keine Angaben gemacht. 
Dio Gesamtesten für die Entfernung dieser Staub- 
massen bcliefen sich auf 235 £. Wenn nun sämt- 
liches (ias gewaschen und gereinigt werden sollte, 
so müßte der erstaunliche Betrag von 15 800 t Schmutz 
jährlich befördert worden. Die Auslagen dafür würden, 
abgesehen von den Kosten für den Antrieb der Reini- 



gungsvorrichtungen, welcher 60 bis 70 P.S. erfordert-, 
überschlägig berechnet, das 35 fache der gegen- 
wärtigen betragen. Scott ist der Ansicht, daß eine 
erstklassige Naßreinigungsanlagn für einen Hochofen 
von 130 t täglicher Erzeugung jährlich 3500 X koste, 
und daß selbst oino weniger vollständige Reinigung 
des Gases — nur bis auf 0,5 g Staub im cbm — 
noch 2000 £ erfordere. Von diesen Zahlen leitet er 
nun den Schluß ab, daß die Gasreinigung für Kessel 
und Winderhitzer mittels der zurzeit bekannten Appa- 
rate zu kostspielig und, zumal was die Dampfkessel 
anbelangt, unnötig sei. Die Versuche au den Kesseln, 
dio sich allerdings leider nur über einen kürzeren, 
nicht angegebenen Zeitraum erstreckten, schienen ihm 
darzutun, daß 10",, mehr von kaltem, feuchtem, aber 
gereinigtem (iaa zum Betrieb erforderlieh waren, aU 
von warmem, ungereinigtem, das direkt von den Hoch- 
öfen kam. Fasse man die beiden Punkte zusammen, 
die Kosten für die Reinigung und den Verlust nn 
wirksamer Hoizkraft infolge der verringerten Gas- 
tempuratur, so hätte man einen untrüglichen Beweis 
gegen das Waschen. Wenn auch seine Zahlen in 
Frage gestellt werden sollten, so müßten sie doch 
bestimmt Veranlassung zum Nachdenken und zu seine 
Behauptungen entweder bestätigenden oder entkräften- 
den Versuchen bei anderen Hochöfen geben. 

Bei dem sich anschließenden, äußerst lebhaften 
Meinungsaustausch herrschte bezüglich der Notwendig- 
keit einer Reinigung der Hase vor der Verwendung 
in Gasmaschinen volle rebereinstiininung, während, 
was die Verbrennung der Gase unter Kesseln und in 
Winderhitzern anlangte, ein Teil der Redner sich für 
die Ansichten dfls Vortragenden, wenigstens bei Cleve- 
lander Verhältnissen, aussprach. Eine Tatsache jeden- 
falls ergibt sich, schließt die Zeitschrift „The Engi- 
neer" ihren Bericht,* ganz klar aus dem Vortrag 
wie aus dem Meinungsaustausch, daß die gegen- 
wärtigen Arten der Gawreinigungsanlagen trotz der 
Gründlichkeit, mit der sie arbeiten, manches zu wün- 
schen lassen. Das Prinzip, nach dem sie alle gebaut 
sind, ist das innige Vermischen der Gase mit fein 
verteiltem Wasser. Als Ergebnis haben wir eine nur 
schwer zu entfernende Schlammasse mit 80 » 0 Wa»«er. 
Das Streben der ErHnder sollte also danach gerichtet 
werden, auf irgend eine Art wenigstens die Hanpt- 
menge des Staube«, sei es mit überhaupt keinem 
Wasser oder mit viel weniger, als zurzeit gebraucht 
werde, zu entfernen. <; O. 

* „Tbe Engineer* 1907, 15. Februar. 
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Umschau im In- und Ausland. 

Deutschland. Ein wohl die weitesten Kreise 
der Technik interessierendes, eigenartiges Bauwerk 
dürfte der von der Firma Hein, Lehmann «X; Co., 
A.-G.. Reinickendorf-Ost. errichtete 

Nanener Tnrni 

der Gesellschaft für drahtlose Telegrapbie in 
Nauen bei Berlin sein. Wie aus der beifolgenden Abbild, 
zu ersehen ist, bildet dieser IUO m hohe unddabei nur 4« t 
schwere Turm* ein dünnes Gitterwerk, bestehend aus 
drei Läugseisenschienen, die durch diagonal laufende 
Seitonverstoifungen zusammengehalten werden. Der 
Grund rill des Turmes hat dio Form eines gleichseitigen 
Dreiecks. Bis ungefähr 0 m über der Erde laufen 
die Seitenschienen von oben herab vollständig parallel 
miteinander; am Fulto des Turmes streben sie ein- 

* Nach „Die Welt der Technik" l'.IOT. 15. Januar. 



ander zu, so daß der Turm unten in eiiie Spitze aus- 
läuft, die auf eine große Stahlkugel aufgesetzt ist. 
Dieses Kugelgelenk ruht auf einer Mikanitpiatie. 
durch die der Turm von der Erde vollständig isoliert 
wird. Die Mikanitplatte liegt auf einem Marmorblock, 
letzterer auf einem starken Betonfundament. Für die 
Fundamentierung waren die l'ntergrundverhältnisse 
der Station die denkbar ungünstigsten, da schon in 
\U m Tiefe Grundwasser vorhanden ist. Diese Arbeit 
wurde in der Weise ausgeführt, daß zuerst in der 
l'mfanglinie des Betonlagers Bleche von 8 mm Stärke 
eingerammt wurden, hierauf wurde der Sand durch 
Bagger herausgehoben. Nachdem die Ankerträger 
verlegt waren, erfolgte das Betonieren. 

Der Turm wird durch drei in einer Höhe von 
70 m über der Erde angreifende, durch Spannstangen 
gebildete Ketten gehalten, von denen jede 110 m lang 
ist, und die in der Erde verankert sind. Es ist bei 
den Spannstangen die Möglichkeit gegeben , ohne 
Herausnahme derselben die Isolationen zu erneuern. 
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Die drei Außenfundamente haben je ein Gewicht von 
8,5 t. Zu denselben wurden vier Träger von 6,6 m 
Länge in den Hoden gerammt und in einein Beton- 
block verankert, wodurch einem Gleiten der Funda- 
mente vorgebeugt wurde. Zwischen don vertikalen 
Streben den TurmeB laufen diagonal 2:1 Treppen mit 
je 16 Stufen, jede Treppe steigt 4 in hoch im Turm. 
In dem untersten Teil des Turme« bis zu 4 in Höhe 
fehlt aus Sicherheitsgründen die Treppe. Jede 
der drei Seitenstreben besteht aus zwölf je 8 m 
langen Teilstückeu von etwa 600 kg Gewicht für das 
Stück. Außerdem sind 81 Streben von 6 in Länge ver- 
wendet. Iii 100 m Höhe befindet sich eine Plattform 
mit einem Gerüst, das drei Kolionpaare trägt. In diese 
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Rollen verlaufoti sieh die Antennendrähte (Geber- 
und Empfängcrdrähte) und können von da auf- 
gezogen und herabgelassen werden. Ks ist hier zuerst 
eine neue Antennenordnung in Anwendung gebracht 
worden. Die Antenne ist als »echsteilige Schirm- 
antonne gedacht, und zwar balancieren sich immer 
zwei gegenüberliegende Teile über die auf der Spitze 
des Turmes befindlichen Rollen aus. Hierdurch kommt 
es, daß der Turm selbst nur wenig vom Gewicht der 
Antonno in Anspruch genommen wird. Trotzdem der 
Turm verhältnismäßig wenig Fläche dem Winde ent- 
gegensetzt, ist doch immerhin der Winddruck am 
Hoden auf 125, an der Spitze auf -00 kg f. d. qm 
angenommen worden; hinzu kommt noch der Wind- 
druck auf das Netzwerk der Antenne. 

Der Turm wurde in folgender Weise montiert : 
Zuerst wurde mittels gewöhnlicher Hebebäume der 
Kuß und die untersten 12 m des Turmes hergestellt. 
Hierauf wurden in Abständen von je 30 und 60 m 
vom Turm je drei Pfähle eingerammt und jeder 



Turmstiel mit einem solchen Pfahl durch ein starkes 
Drahtseil verbunden. Nachdem da« geschehen war, 
wurde in den 12 m hohen Turm der eigentliche Mon- 
tagekäfig eingebaut, ungefähr in der Form eines 
Förderkorbes und mit vier Etagen. Von Etage zu 
Etage führte eine Leiter und jede Etage war mit 
einem Geländer eingefaßt. Auf dem obersten Podest 
befand sich ein drehbarer Kran, über den das Zugseil 
außen am Turme niederging, während das andere 
Ende des Seiles durch den Käfig im Innern des Turmes 
nach einer auf der Erde stehenden Winde verlief. 
Unter jeder Ecke des Käfigs war am Stiel des Tiiimes 
ein Haken befestigt, auf denen der Käfig stand. 
Mittels des Kranes wurde an der Außenseite des 
Turmes ein Stück nach dem andern emporgezogon 
und von den im Käfig befindlichen Leuten verschraubt. 
War eine Etage des Turmes in der Höhe von je 
8 m montiert, so wurde am Ende der Turmstielo je ein 
Flasehenzug befestigt und in Bewegung versetzt. Die 
drei Lasthakeu faßten den Käfig am untersten Podest, 
die Leute im Käfig zogen an den Flaschenzügen zu 
gleicher Zeit au, so daß dieser um 8 m gehoben 
wurde. Hierauf wurden die Stützhaken wieder unter 
dem Käfig befestigt. So wurde der Turm schrittweise 
in die Höhe montiert. Als er bis 32 m Höbe ge- 
diehen war, wurde er durch drei Drahtseile mit den 
Pfählen, die sich in 60 m Abstand von ihm befanden, 
verbunden. Dasselbe fand statt bei der Höhe von 
48 m und bei 64 m Höhe. In 76 m Höhe wurden 
die Spannstangen von oben herunter Stück für Stück 
aneinandergehängt und der unterste Teil an der Erde 
ausgelegt. Die auf der Erde liegenden Fndou wurden 
mit Flascbenzügen gefaßt und gleichmäßig an die 
Außenfundamente herangezogen. Die letzte Anspannung 
der Spannstangen geschah durch unten angebrachte 
Schrauben. Hierauf wurden noch die letzten 24 m 
des Turmes in der vorgeschililerten Woise aufmontiert. 
Beim Herunterschaffen des Käfigs wurde die Treppe 
eingebaut. Die ganze Montage des eigentlichen Turmes 
hatte vier Wochen in Anspruch genommen. 



Spanien, 
ttesellschaft zur 



Die im Jahre 1900 gebildete britische 
Ausbeutung von 



Elsenerzgraben hol Teruel im nordöstlichen 
Spanien 

hat ihre Arbeiten so weit gefördert, daß Anfang 
Februar d. J. bereits die erste Schiffsladung Erz im 
Betrage von 4300 t in England angekommen ist.* In 
vollem l'mfange soll der Versand im kommenden 
Mai aufgenommen werden und hofft man dann, im 
ersten Jahre 600 »MIO t, im zweiten Jahre 1 (MIO 000 t 
und im dritten Jahre 1500 000 t nach England, 
Deutschland und Amerika verschicken zu können. 
Das Erz selbst ist Hämatit mit 57 bis 58 > Eisen, 
4 o. 0 Kieselsäure, Spuren von Phosphor und Schwefel, 
und besitzt keine schädlichen Beimengungen. Die 
Grube befindet sich 200 km von dem Hafeu von 
Murviedro (Sagunto) in der Nähe von Valencia, und 
soll eine Eisenbahn dorthin in etwa zwei Monaten 
betriebsfertig sein. In Murviedro, das einen guten, 
gegen ungünstige Winde geschützten und für See- 
schiffe genügend tiefen Hafen besitzt, sind elektrisch 
angetriebene Verlade Vorrichtungen für täglich 10 000 t 
Krz beabsichtigt. 

Tuni h. Einen auch für andere Nationen be- 
herzigenswerten Aufruf erließ, der britische Konsul 
in Tunis betreffs der 

Eisenerze In Tnnis. 

Kr ermahnte die britischen Eisenhüttenleute daran, 
die dortigen Eisenerzlager für die Deckung des zu- 

• »The lronandCoalTradesKev." 1907, H.Februar. 
•* „The Iron and Oal Trade Kev.- 1907, 18. Januar 
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künftigen Krzbedarfa nicht aus dorn Auge zu lassen. 
Eh seien verschiedene wichtige Konzessionen gemacht 
worden und man hofte zuversichtlich, daß diese Be- 
ziehungen zur Quelle einer baldigen und bedeutenden 
Gesundung der dortigen Verhältnisse sich gestalten 
werden. Hei den Kohlenlieferungen habe Groß- 
britannien trotz großer Anstrengungen seitens Belgiens 
und der Niederlande nicht aus dem Felde geschlagen 
werden können. Per Wert der Einfuhr von Eisen 
und Eisenwaren habe im Jahre 1905 etwa 7277 Mil- 
lionen Mark, der von Maschinen 3843 Millionen Mark 
botragen. Für eine Hebung ihres Anteils an den 
letzteren Handelsbeziehungen gibt der britische Konsul 
seinen Landsleuten den Hat, sich selbst mit den ver- 
schiedenen Bedürfnissen des Landes näher bekannt 
zu machen und den Abnehmern mehr Einzelheiten 
und Auskünfte über die Hüte und Billigkeit ihrer 
Erzeugnisse zu geben. Wünschenswert sei vor allem 
eine persönliche Besichtigung, wenn möglich durch 
Französisch sprechende Bevollmächtigte. Ein gelegent- 
licher Besuch würde einen erfahrenen Kaufmann 
instand setzen, abgesehen von tatsächlichen Aufträgen 
eine klare Vorstellung von den örtlichen Bedürfnissen 
und dor vorteilhaftesten Befriedigung derselben nach 
Hause zu bringen. 

Australien. Ende November v. J. hat die 
erste Dampferladung Eisenerz Australien mit Be- 
stimmung nach England verlassen.» Dieses 

australische Eisernen 

stammt von dem reichen und großen Erzlager ,Iron 
Knob" in der Nähe von Port Adelaide (Südaustralien). 
Das Erz wurde von der Eigentümerin des Vorkommens, 
der Bröken Hill l'roprietary Company als erster Ver- 
such nach England versandt. Bei günstigem Erfolg 
dürften sehr bald regelmäßige Verschiffungen von 
Eisenerz nach Europa stattfinden, da es in Australien 
eine Anzahl ausgedehnter und reicher Eisenerz- 
vorkommen in der Nähe der Küste gibt, wo große 
Dampfer das Erz fast direkt einladen können. Das 
Erz soll durchschnittlich nicht unter 60 o/o metallisches 
Eisen entholten und fast vollständig frei von Schwefel 
und Phosphor sein. Weiterhin befindet sich in Nord- 
australien ein großeN Magneteisensteinlager mit durch- 
schnittlich über 65 % Eisen, auch ist daselbst Mangan- 
oisenstein gefunden worden. Da man vor kurzem 
begonnen hat, die dortigen bedeutenden Kohlenlager 
aufzuschließen, so wäre es nicht zu verwundern, wenn 
schon in nächster Zeit das europäische Großkapital 
sich der australischen Eisen- und Stahlindustrie 
sowio dem australischen Kohlenbergbau zuwenden 
würde. Mehrere amerikanische Oroßkapitalistcn sollen 
der Regierung von Tasmanien ein glänzendes An- 
erbieten für Ausbeutungeines ähnlichen Eisenerzlagers 
in Tasmanien gemocht haben. 

Vereinigte Staaten. Wie die „Zeitung des 
Vereins Deutscher Eiscnhahnverwaltungen"** ausführt, 
scheint der 

Wngenuiangel anf den nordnmerlkanlsrhen 
Eisenbahnen 

im vergangenen Herbst eine noch nicht dagewesene 
Höhe erreicht und ungewohnt scharfe Beschwerden 
hervorgerufen zu haben. Der amtliche Bericht des 
Hundesverkehrsamtes über die Vernehmungen von 
Interessenten und Sachverständigen in Minneapoiis 
und Chicago enthält sehr eigenartige Einzelheiten und 
behandelt sehr eingehend den Notstand der Farmer 
und Kohlenverbraueher im Nordwesten, also in dem 
vorzugsweise von der Hreat Northern und Northern 
l'acitie bedienten Gebiet. In Nord-Dakota z. B. hatten 

* Aus „Der Erzbergbau u 1907, 15. Februar. 
•* 1907, SO. Januar. 



nur 38 o 0 der Ernte abgefahren werden können, so 
daß Tausende Busbels Weizen wegen Ueberfttllung 
der örtlichen Lagerhäuser mit Schnee bedeckt offen 
seitwärts der Bahn lagen. Der Wagenmangcl war 
nicht ein Mangel an Wagen, sondern ein Mangel an 
Bahnhöfen, zweiten Geleisen, Rangiergeleisen und der- 
gleichen. Bei der Beurteilung der Sachlage fällt die 
ITmlaufzeit der Wagen wesentlich ins Gewicht, indem 
namentlich die Entladefrist in Amerika sehr weit ist, 
so daß zum Teil die Wagen als Lagerhäuser benutzt 
werden, sogar von den Eisenbahnen selbst, wenn sie 
Mangel an Schuppen- und Rampenraum haben. Der 
Bericht gibt eine Anzahl dahingehender Abhilfsmaß- 
regeln, die von dem Bundesverkehrsamt vorgeschlagen 
werden, zur Erwägung. C. Q. 



Folgen des langen Lagern» der Steinkohle für de« 
Kokereibetrieb. 

Die Fettkohlen verlieren beim Lagern an der 
Luft unter gewöhnlichen Verhältnissen eine erhebliche 
Menge Gas. Dieser Gasverlust steigert sich noch be- 
deutend, wenn die Kohle zerkleinert und naß mit 
etwa 12 bis 15 <'» Wasser liegen bleibt, wie dies im 
Kohleuturm der Fall ist; die Kohle „schwitzt" das 
Gas aus. Verfasser stellte viele Versuche über den 
Gasverlust lagernder Kohlen an und erhielt bezüglich 
der Gewichtsabnahme folgende Resultate: 



Prob« 




nach 4S Stdn. 


n»ch 7 Tacea 




1,22 o; 0 


+ 0,16 0 0 


+ 0,38 o/ 0 


II 


1,19 <>/<, 


+ 0,17 o, 0 


-1- 0,29 •/, 


»' 


1,16 o„ 


+ 0,17 o/ 0 


- n 0 


ImDurchschn. 1,19 o 0 


+ 0,167 o/o 


+ 0,34 o/„ j 



Zusammen 1,697 fl o Gewichtsabnahme. Nehmen wir 
nun an, es werden täglich 50 Oefen gestoßen bezw. 
besetzt; f. d. Ofen wollen wir einen Einsatz von 7 t 
gelten lassen, dann müssen wir, um vier Schichten 
hindurch auszureichen, einen ständigen Kohlenvorrat 
von 50 X 7 X 2 — 700 t halten. Ein derartiger Kohlen- 
vorrat ist an und für sich schon unbequom, unlohnend 
aber ist er, da wir ja auf diese Weise in 4H Stunden 
11,19 + 0,167) , „ , , 

* X ' = rund 10 t Gas verlieren, in einem 

1,357 

Jahre also 1K70 t. Freilich kann man nun ohne 
weiteres dieses Gewicht nicht auf Volumina Koks- 
ofengas umrechnen, da ja die vergasenden Bestand- 
teile der Kohle (Wasserstoff, Sauerstoff, Stickstoff) sich 
in ganz verschiedenen Verhältnissen verllüchtigen ; 
nehmen wir aber der Einfachheit halber fertige» Koks- 
ofengas an, so gibt das bei obigen Zahlen (und 
1 cbm Koksofengas = 0,5 kg) jährlich 3 740000 chm 
liasverlust. Dies bedeutet zunächst eine ganz er- 
hebliche Minderleistung an Nebenprodukten (Teer, 
Ammoniak, Benzol), die für uns den größeren 
Faktor bilden. Hauptsächlich wird sich der Verlust 
an Ammoniak bemerkbar machen. Die von mir be- 
nutzte Kohle der Königin Luise-Grube z. B. hat 1,37 o: 0 
Stickstoff. Von diesen sollen gegen 50 0;' 0 als Ammonium- 
sulfat gewonnen werden, was unmöglich ist, wenn 
die Kohle so lange lagert. 

Wir können aber auch ohne weiteres von dem 
Verlust an Nebenprodukten absehen, gehen doch mit 
dem unfreiwilligen Gasverluste noch andere Unannehm- 
lichkeiten Hand in Hand, die dem Betriebsleiter das 
Leben recht schwer machen können. Das Mauerwerk 
der Ofenkammern leidet durch die Oasabnahme ganz 
bedeutend; wir können nur dann die Oefen in gleich- 
mäßiger Hitze erhalten, wenn wir stets genügend 
Gas zur Verfügung haben. Die Tempersturschwan- 
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kungen haben naturgemäß ein Dehnen und Ziehen 
des Mauerwerk» im Gefolge, es zeigen »ich Risse usw. 

Nun aber noch eine Schattenseite de« langen 
Lagern»: wir werden nie und nimmer Stückkoks erster 
(iüte haben, denn Gasreichtum fördert die Hackfähig- 
keit der Kohle ganz bedeutend. Nach W e d d i n g 
»teilt man »ich den Vorgang des Verkokens der- 
art vor, daß Bich die Kohlenwasserstoffe in höherer 
Temperatur «erlegen. Das Aethvlen zerlegt sich in 
Kohlenstoff und Methan (('* Hi — Ü-f-Ulli). l>ie»e »ich 
abscheidenden Kohlenstoffpartikelehen binden die 
kleinen Koksteilchen zu festem Oefüge zusammen. 
Haben wir gasarme Kohle im Ofen, so ist eine reich- 
liche Abscheidiing von Kohlenstoffteilchen in besagter 
Weise unmöglich, die Kohlen zerspringen (wie dies 
der gasarme Anthrazit zeigt), und wir erhalten eben 
nur Kokspulver. Diese große Mengo von „Asche - 
erfordert mehr Arbeiter, und das Unterseheiden der 
sozusagen schwammigen Stücke vom guten, klingenden 
Koks macht den Verladern hauptsächlich nachts grolle 
Schwierigkeiten. Infolge der weichen Beschaffenheit 
de» Stürkkoks wird auch der Abrieb auf dem Trans- 
portwege so erheblich, daß Unzulräglicbkeiten mit 
den Abnehmern nicht ausbleiben können. 

Haniiark-, Dipl.-Ingenieur. 

Verein deutscher Ingenieure and die Hochschulen. 

Der Verein deutscher Ingenieure bat in der 
llocbschulfrage folgende grundsätzliche Stellung ein- 
genommen : 

I. Der Verein deutscher Ingenieure steht nach 
wie vor auf dem Standpunkte seines Ausspruches 2 
vom Jahre 1S86, welcher lautet: „Wir erklären, daß 
die deutschen Ingenieure für ihre allgemeine Bildung 
dieselben Bedürfnisse haben und derselben Beurteilung 
unterliegen wollen, wie die Vertreter der übrigen 
Iterufszweige mit höherer wissenschaftlicher Ausbil- 
dung." In dieser Auffassung begrüßen wir es mit 
Freude, wenn sich mehr und mehr die Ueberzeugung 
Hahn bricht, daß den mathematischen und natur- 
wissenschaftlichen BildungBmitteln eine erheblich 
größere Bedeutung beizulegen ist als bisher; werden 
doch die Kenntnisse auf diesen Gebieten immer mehr 
/um unentbehrlichen Bestandteil allgemeiner Bildung. 
Die vorwiegend sprachliche Ausbildung, die jotzt der 
Mehrzahl unserer Abiturienten zuteil wird, genügt 
nicht den Ansprüchen, welche an die leitenden Kreise 
unseres Volkes gestellt werden müssen, insbesondere 
im Hinblick auf die steigende Bedeutung der wirt- 
schaftlichen Fragen. 



2. Wir heißen die Kundgebung der Gesellschaft 
deutscher Naturforscher und Aerzte zugunsten des 
mathematischen und naturwissenschaftlichen Unter- 
richtes an unseren höheren Schulen als eine neue 
Bestätigung dessen, was wir seit 20 Jahren vertreten 
und gefordert haben, willkommen und erachten es 
insbesondere für notwendig, den mathematisch-natur- 
wissenschaftlichen Fächern dieselbe Bedeutung für die 
allgemeine Bildung zuzuerkennen, wie den sprachlich- 
historischen. Der Unterricht in den alten Sprachen an 
den Gymnasien wäre daher einzuschränken zugunsten 
einer zeitgemäßen Umgestaltung dos mathematischen 
und naturwissenschaftlichen Unterrichte», wenn die 
Gymnasien nach wie vor in so großer Zahl und in vielen 
Orten als die einzigen höheren Schulen bestehen blieben. 

Für ganz besonders geeignet, die vorstehend an- 
gedeuteten Schwierigkeiten zu beseitigen und unsere 
höheren Schulen in eine den Bedürfnissen der Gegen- 
wart und Zukunft entsprechende Bahn zu lenken, erach- 
ten wir die ReformBehule, und zwar die Boformschule 
mit einheitlichem, lateinlosem Unterbau, welcher die 
sechs Klassen bis Untersekunda umfaßt, und mit mehr- 
fach gegabeltem Oberbau in den drei oberen Klassen. 
Es empfiehlt sich deshalb, nicht nur neue Keformschulen 
zu errichten, sondern auch bestehende Gymnasien in 
Keformschulen umzuwandeln, besonders an Orten, wo 
dio einzige höhere Schule ein Gymnasium ist. 

3. Die Technischen Hochschulen sollen mit den 
Vorlesungen auf die Verschiedenheit der Vorbildung 
der eintretenden Abiturienten Rücksicht nehmen, so 
daß die in mathematischer, naturwissenschaftlicher 
und zeichnerischer Hinsieht besser vorgebildeten 
Schüler ihr Studienziel in entsprechend kürzerer Zeit 
zu erreichen imstande sind. 

4. Die Technischen Hochschulen sollen Einrich- 
tungen erhalten, welche die vollständige Ausbildung 
von Lehramtskandidaten für reine und angewandte 
Mathematik. I'hysik und Chemie ermöglichen. 

Diese Ausbildung soll sich auch auf einzelne Ge- 
biete der Technik erstrecken, für deren Auswahl in 
der Prüfungsordnung Fre heit zu gewähren i»t. 

Den Technischen Hochschulen ist ein entsprechen- 
der Anteil an der Oberlehrerprüfnng in Mathematik. 
Physik und Chemie zu gewähren. 

5. Die allgemeinen Abteilungen der Technischen 
Hochschulen sollen das Hecht der Doktor-Promotion 
erlangen. 

ti. Die Technischen Hochschulen sollen Rinrich- 
tungeu zur Ausbildung künftiger Lehrer der Mathe- 
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hie niitzharrn Minenilim «;#./ <iibir>jsmten im 
Dfuttrhr» H'irhe. Auf (iriinillagf des gleich- 
namigen v. 1) e c In- n sehen Werkes neu be- 
arbeitet unter Mitwirkung von H. Bücking. 
ord. Prof. an der Universität Strasburg, durch 
W. Hruhus, a. o. Prof. an der Universität 
Strasburg. Mit einer geologischen Karte. 
Merlin 1 !H)Ü, Georg Reimer. 1 Ü '•' ,gvb. 1 H.äi) * , 

(Selbstreferat des Verfassers.) Bei der Neu- 
bearbeitung deB bekannten im Jahre 1 873 erschienenen 
v. Dechenschen Werkes über die nutzbaren Mineralien 
■ nd Gebirgsarten im Deutschen Reiche handelte es 
sich im wesentlichen darum, da« reichhaltige Material 
nach dem beutigen Stande unserer Kenntnis zu er- 
gänzen und das Buch durch möglichst übersichtliche 
Anordnung deB Stoffes und Anfügung eines Register» 



leichter benutzbar zu machen, al» es bisher der Fall 
war. Da der Umfang des ganzen Werkes nicht wesent- 
lich vergrößert werden durfte, w urde durch Weglassung 
des toi ographischen Teiles und der Uiteraturangabcn. 
welche sich auf die Zeit vor IHM beziehen, sowie durch 
wi-sentlicbe Kürzung des statistischen Teiles Platz ge- 
wonnen, so daß die neue Ausgabe nur wenig Bogen 
mehr enthält, als die erste. 

Der „Allgemeine geologische Teil" |S. 1 bis 117». 
dessen Verständnis durch die beigegebene geologische 
Ucbcrsiehtskarte i. M. 1:4000 000 erleichtert wird, 
ixt von Prof. Bückiug vollständig neu bearbeitet 
worden. In demselben wird zunächst kurz die Unter- 
scheidung der geologischen Formationen und Formations- 
gruppen erläutert und die Lagerung derselben in 
Deutschland in großen Zügen dargestellt iS. H bis Iii). 
Darauf folgt eine Sehilderung der einzelnen Formationen 
mit tabellarischen Uebersichteu ihrer Gliederung für die 
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verschiedenen Gebiete und Anführung der wichtigsten 
im Bereiche der einzelnen Formationen auftretenden 
nutzbaren Mineralien und Gesteine. 

Für den „Speziellen Teil" ist die Haupteinteilung 
Ton v. Dechen beibehalten. Zuerst werden die 
wichtigsten Vorkommen der „Brcnnlichen Mineralien"': 
Steinkohle, Braunkohle, Torf. Asphalt und Krdöl, ge- 
schildert (S. 120 bin 390); daran schließen sich die 
„Metallischen Mineralien" oder „Erze" (S. 391 big 592». 
L'nter dienen nehmen ihrer Wichtigkeit wegen die 
„Eisenerze" die erste Stelle und den größten Kaum 
(S. 393 Win 471, etwa */i de» Ganzen) ein, denen «ich 
natur- und sachgemäß die .Manganerze- direkt an- 
schließen. Während in der ersten Anggabe die Erz- 
vorkommen nach geologischen Formationen angeordnet 
waren, was teilweise Wiederholungen oder unnatur- 
liche AuseinanderreiBungen und dadurch eine wesent- 
liche Beeinträchtigung der l'ehersichtlicbkeit zur Folge 
hatte, ist jetzt eine geographische Anordnung — welche 
freilich Buch ihre Mängel und Schwierigkeiten hat — 
versucht worden. I>ie Lothringer Minetteablagerungen 
haben ihrer Bedeutung entsprechend eine ausführlichere 
Schilderung erfahren, desgleichen die westfälischen 
und nassauischen Eisener/gebiete; von den übrigen 
sehr zahlreichen Vorkommen sind die wichtigeren je 
nach ihrer Bedeutung mehr oder weniger eingehend 
behandelt. Auf die Manganerze folgen die Bleierze 
(S. 477 bis 5051. Zinkerze |505 bis 5191, Kupfererze 
(M9 bis f>4<!(, bei welchen die lagcrartigen Vor- 
kommen — hauptsächlich das im Zcchstcin Mittel- 
deutschlands — von den gangartigen getrennt wurden, 
Silbererze (."i4ti big 55(5 1 und dann die weniger be- 
deutenden und teilweise gegenwärtig nur historisches 
oder wissenschaftliches Interesse bietenden Krze : 
.Oold. Zinn, Wolfram, Kobalt, Nickel, Wismut, (Queck- 
silber, Antimon, Arsen, Tran, Chrom, Eisenkies mit 
Alaun- und Vitriolerzcn" und als Anhang gediegener 
„Schwefel" (S. 55« bis 592). Im nächsten Kapitel 
„Salze, Kol- und Mineralquellen" <S. 593 bis 647) sind 
die in der ersten Auflage dem damaligen Staude der 
Kenntnis entsprechend nur kurz erwähnten Kalisalze 
besonders hervorgehoben, und an dieses schlieft sich 
tS. 64H bis 704) noch eine Aufzählung wichtiger Vor- 
kommen «ler „Steine und Erden", wie mineralische 
Düngemittel, Bausteine, Sehmucksteine usw. 

Eine kurze allgemein gehaltene „Statistische 
l'ebersicht" über Menge und Wert der Produktion 
der Bergwerke, Salinen und Hütten im Deutschen 
Reiche seit 1850 ist auf S. 707 bis 709 in tabellarischer 
Form gegeben. Einige speziellere statistische Nach- 
weise für die einzelnen l'rodukte und die einzelnen 
liebietsteile sind nach den auf S. 70t» genannton amt- 
lichen (Quellen den einzelnen Kapiteln des Speziellen 
Teiles beigefügt. Die sonstigo Literatur ist auf S. 710 
bis 7)1« chronologisch <1*73 bis 1900) geordnet mit 
alphabetischem Autorenregister zusammengestellt, ein 
ausführliches Orts- und Sachregister (S. 7ti7- 859i 
macht den Beschluß. 

Es sei mir noc h gestattet, folgende Sätze deB Vor- 
wortes mit der Bitte um besondere Beachtung auch 
hier zum Abdruck zu bringen : 

„Daß das ganze Werk ziemlich ungleichmäßig 
erscheint, ist bei der Fiiglcirhmäßigkeit der vor- 
handenen Hilfsmittel nicht zu vermeiden; daß es viel- 
fach unvollkommen und nicht frei von Fehlern ist, 
davon bin ich um so mehr überzeugt, als ich die 
Menge des zu bewältigenden Stoffes jetzt einiger- 
maßen zu übersehen imstande hin. Für Mitteilungen 
von Ergänzungen und Verbesserungen, die als Nach- 
trag veröffentlicht oder für eine neue Auflage benutzt 
werden können, würde ich sehr dankbar sein; ich 
bitte um freundliche Zusendung derselben." 

lh: W. liruhn*. 
Slr»B1.ur|{ I.K ,rtii»rr»ltat. 



Etüde. Industrielle des Altlay* Metalli,[tie*, par 
F. p o u Guille. t. Docteur es Sciences. In- 
genieur des Arts et Manufactures. I. Vol.: 
Texte. LI. Vol.: Album de Microjjraj'liies. 
Paris (VI*. 4!l Quai des Grands- Aug-ustins > 
MIO«. H. Dunod iV E. Pinat. -U) Fr., katt. 
43,50 Fr. 

Der durch seine zahlreichen wertvollen l'tit. r- 
suebungen auf dem (Jebiete der Metallegierungen, der 
Spezial-Stahlfabrikation und anderer Zweige der Eisen- 
und Stahlindustrie den Lesern von „Stahl und Eisen- 
wohlbekannte französische Forscher Leon (luillet hat 
seine und die Ergebnisse anderer Forscher in einein 
umfangreichen, 1170 Seiten umfassenden Werke zu- 
sammengetragen. Guillet teilt die Metalle in 3 Klassen: 
l.die wichtigsten Metalle: Eisen, Kupfer, Zink, Zinn. 
Blei, Nickel, Aluminium; 2. die weniger wichtigen 
Metalle: Wismut, Antimon, Kadmium, (Quecksilber 
und die Edelmetalle Gold, Silber, Platin; 3. solche 
Metalle, die vorwiegend in Legierung mit anderen 
verwendet worden: Magnesium. Chrom, Kobalt, Vana- 
dium. Wolfram, Molybdän, endlich noch Palladium. 
Rhodium. Iridium. 

Nach einer 100 Seiten umfassenden Einleitung 
über das Wesen einer Legierung, die verschiedenen 
Verfahren zur Herstellung von Schmelzen und Le- 
gierungen, geht er zu Eisen und Stahl über. Der 
Abschnitt umfaßt lotS Seiten; der Inhalt darf im 
wesentlichen als bekannt vorausgesetzt werden. Hierauf 
folgt die Besprechung der Spezialstählc : I. Die tertiären 
Stählej Legierungen von Eisen, Kohlenstoff und einem 
fremden Stoffe; II. Die quaternären Stähle, Legierungen 
von Eisen, Kohlenstoff und zwei fremden- Stoffen 
l'nter I behandelt der Verfasser Nickel-, Mangan-. 
Chrom-, Wolfram-, Molybdän-, Vanadin-, Silizium- 
und Aluminium-Stähle, unter II Nickel-Chrom-, Chrom- 
Wolfram-, Silizium-Manganstahl, ferner Nickel-Man- 
gan-, Nickel - Silizium-, Nickel -Vanadinstahl. Her- 
stellungsverfahren, Festigkeitseigenschaften und Klein - 
gefüge werden eingehend besprochen sowie durch 
Kurven und Lichtbilder erläutert. Von den wichtigeren 
Arbeiten über Spezialstähle sind in „Stahl und Eisen" 
ausführliche Referate erschienen, so daß auf den In- 
halt hier nicht näher eingegangen zu werden braucht. 
Ferner werden die für die Eisenindustrie wichtigen 
Legierungen Eisen-Mangan, Eisen-Silizium, Eisen- 
Aluminium, Eisen-Chrom, Eisen - Wolfram , Eisen- 
Vanadin und Eisen-Titan erörtert. 

Die zweite Hälfte des Werkes ist den übrigen 
Metallen und Metallegierungen gewidmet: Kupfer. 
Kupferlegierungen wie Bronzen, Messing usw. 

Ein Atlas mit etwa 400 mikrophotogrsphischen 
Lichtbildern ist dem Werke beigegeben. An jeden Ab- 
schnitt schließt sich ein ausführliches Literaturverzeich- 
nis an. Das ganze Werk ist als wertvolle Zusammen- 
stellung der in den verschiedensten Fachzeitschriften 
verstreuten Arbeiten metallurgischen und metallogra- 
phischen Inhalts mit Freuden zu begrüßen. 

Technical Met hatte nf Ore Analyst». By Albert 
H. Low. B. S. New York 1 1)05, John Wiley 
& Sons. London: Cliapinan & Hall. (leb. 8 it 
<sh 12 f, di. 

Die Erzanalyse von Low behandelt im wesent- 
lichen Einzelbestimmungcn der Metallgehalte in den 
Krzen der Schwer- und Leichtmetalle, bietet aber auch 
die im Verlaufe der Analyse notwendigen Trennung*- 
methoden. Die Angaben sind sehr knapp und genau. 
Im übrigen stellt das Buch eine Sammlung erprobter, 
zum Teil allgemein bekannter Verfahren dar. Vieles 
ist Ergebnis eigener Arbeiten des Verfassers, manches 
ist neu und anderes wieder beruht auf Kombinationen 
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und Modiiikationen verbreiteter Methoden. 1 'eherall 
merkt man, daß der Verfasser völlig vertraut ist mit 
dem Stoffe und ilher eine bedeutende analytische Praxis 
verfügt. Das Buch wird besonders Analytikern will- 
kommen «ein, deren Arbeiten sich sonst auf Spezial- 
gebiete beschranken, die aber einen verläßlichen Hand- 
buches bedürlen. wenn es sich ab und zu darum handelt, 
sichere Methoden auf ihnen ferner liegenden (iebieten 
/u rinden. Kür solche ist das Buch, besonders was 
zuverlässige Lösungsverfahren anbelangt, vortrefflich 
geeignet. Bei der Bearbeitung ist die neueste und 
beste Literatur berücksichtigt. Eine Cehersetzung ins 
Deutsche wäre zu begrüßen. p £ 

ifualitntirr ('hfiin'inl Analyst*, Ortjnnic and In- 
»njimir. liy F. M o 1 1 w o I' c r k i u . Ph. D. 
Sccoud Edition. London 1Ü05, Longinans, 
Green & Co. Geb. 4 sli. 

Der Stoff ist im ganzen »ehr geschickt angeordnet. 
I»ie Zahl der behandelten seltenen Elemente hätte um 
einige wichtige vermehrt werden können. In dorn 
die Trennungsmetboden umfassenden anorganischen 
Teile sind die Tabellen recht praktisch und übersicht- 
lich eingerichtet. Empfehlenswert ist das Buch für 
Anfänger, die das Gebiet der chemischen Reaktionen 
systematisch durcharbeiten wollen. Die chemischen 
Vorgänge sind durch theoretische Angaben und 
Gleichungen hinreichend erläutert. Für den anorgani- 
schen Teil hat der I. Teil de» „Fresenius-, für den 
organischen Allans „Organische Analysis" als Vorbild 
gedient, Cebersctzt könnte das Buch kaum als Be- 
reicherung unserer Literatur für qualitative Chemie 
selten. E. L. 

Prißietmlinn uml Vntersurhuntj rou Koks, Kithhn 
>oul Briketts. Taschenbuch für Chemiker. 
Hütteningenieure. Kohlen- und Zechenlaliora- 
torien und Gasanstalten von Dr. phil. Adolf 
Bert hold. Chemiker am Rheinisch- West- 
fälischen Kohlen -Syndikat. Mit 37 Figuren 
im Text. Kssen- Ruhr. G. I». Haedeker. Geb. 

AVer sich häutigor und eingehender mit der che- 
mischen Untersuchung von Kohle uud Koks befaßt 
hat, weiß, wie schwierig es ist, übereinstimmende Er- 
gebnisse bei den im Verkehr zwischen Käufer und 
Verkäufer üblichen Bestimmungen zu erhalten, so 
einfach dieselben ihrem Wesen nach gewöhnlich sind. 
Ks ist daher mit Freuden zu begrüßen, daß sich der 
Verfasser vorliegenden Büchelcbens der großen Mühe 
unterzogen hat, mit einer Genauigkeit uud Pünktlich- 
keit, die dem Rezensenten allerdings au manchen Stellen 
der eigentlichen Laboratoriumsarbeiten als etwas zu 



weit getrieben erscheint, die vielerlei Arten der Probe- 
nahme des Koks zu beschreiben, sowie die Zerkleine- 
rung, die Bestimmung des Aschen- und Wassergehalts 
und die ht> oft zu zweifelhaften Ergebnissen führende 
Feststellung der Härte und der Sturzfestigkeit des 
Koks. In dem zweiten Abschnitte werden die Kohlen 
und Briketts behandelt. Berücksichtigt sind auch hier 
nur die handelsüblichen Bestimmungen von Wasser. 
Asche, flüchtigen Bestandteilen und Schwefel. Maß- 
gehend sind für den Verfasser die Arbeitsverfahren, 
wie sie beim Rheinisch-W estfälischen Kohlen-Syndikat 
seit Jahren eingeführt sind. Ks wäre daher dem 
Ganzen nur zugute gekommen, wenn die außerdem 
geübten Verfahren wenigstens gestreift worden wären, 
um den Schein der Einseitigkeit zu vormeiden. 

Was die buchhfindlerische Seite betrifft, so wäre eine 
bessere Ausstattung des Büchelchens sehr zu wünschen. 
Wenn das Auge schon durch das Lesen des kleinen 
Drucks angestrengt wird, so wird diese Cnannehm- 
lichkeit noch erhöbt durch das dünno Papier, welches 
auf seiner Rückseite stets noch die Cm risse des Textes 
und der, nebenbei bemerkt, auch nicht besonders ge- 
lungenen Abbildungen durchscheinen läßt. (\ q_ 



Bei der Redaktion sind nachstehende Werke 
eingegangen, deren Besprechung vorbehalten bleibt: 

Bolze, Dr., Reichsgerichtssenatspräsident a. D. : 
Hechte drr Angestellten und Arbeiter an den Er- 
findungen ihres KtalAissements. Für Juristen, <te- 
werbetreibeude, Patentanwälte, Techniker und In- 
genieure. Leipzig 1907, Akademische Verlagsanstalt 
m. b. IL 1,20 

Weigel, Robert, Ingenieur: Konstruktion und 
Berechnung elektrischer Maschinen und Apparate. 
Erläutert durch Beispiele. Mit zahlreichen Abbil- 
dungen im Text, 28 Konstruktionstafeln und fünf 
Kurventafeln. (Handbuch der Starkstromtechnik. 
I. Band.) Lieferung 5 bis 12 (Schluß). Leipzig 1906, 
Hacbmeistcr & Thal. Je 1,25.*. 
Kataloge: 

Mitteilungen aus dem Arbeitsgebiete der Feiten 
•{• Guilleaume - Lahmeger - Actien - Gesellschaft in 
Frankfurt a. M. Nr. 7. r > bis 89. 

Preß- und W a 1 z w e r k - A k t i e n g e s o 1 1 s c h a f t , 
Düsseldorf-Beisholz : Katalog-Ausgabe 1906. 

SachBenwerk, Licht- und Kraft-Aktien- 
gesellschaft, Niedersedlitz-Dresden: /. Preis- 
liste Xr. 3 l Transformatoren l. — 2. Preisliste .Vr. / 
( Gleichstrom- Maschinen ). 

Vereinigte Maschinenfabrik Augsburg 
und Maschinenbaugesellschaft Nürn- 
berg, A.-G : Mitteilung Nr., f>. Denkschrift, heraus- 
gegeben anläßlich der Bayerischen Juhiläurns-Landes- 
Ausstellung Nürnberg 1906. 
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(Jas- nnd Siederohr-Syndlkat zu Düsseldorf.* 

Da »ich die Frist für die Vorarbeiten zur endgültigen 
Verlängerung des Verbandes deutscher Siederohr- 
Walzwerke als nicht ausreichend erwiesen hat, so ist 
das Syndikat unter Zustimmung sämtlicher Werke 
nochmals bis Ende August verlängert worden. Wie 
die „Köln. Ztg." erfährt, wird beabsichtigt, das 
Syndikat auf breiterer Grundlage als bisher, und zwar 
auf die Dauer von fünf Jahren, neu zu gründen. Es 
roll in Aussiebt genommen sein, auch die bisher nicht 
syndizierten Köhren größerer Dimensionen sowie auch 
das Auslandsgeschäft durch das Syndikat zu regeln. 

* Vergl. „Stahl und Eisen» 1907 Nr. 2 S. 77. 



Buderussche Elsenwerke, Wetxlar. Wie 

verlautet, beabsichtigt die Gesellschaft, bei Atzenhain 
ein größeres Eisensteinbergwerk anzulegen. 

Verband deutscher Drahtwalzwerke. — Die 

am 28. Februar d. J. in Köln abgehaltene Haupt- 
versammlung des Verbandes hatte sich in der Haupt- 
sache mit dem Abschluß für das letzte Vierteljahr 
1906 zu befassen. Die Ergebnisse für diesen Zeit- 
abschnitt sowie die Beschäftigung der Werke für das 
erste und zweite Viertel des laufenden Jahres wurden 
als durchaus befriedigend bezeichnet. — Für die Ver- 
handlungen über die Verlängerung oder Neugestaltung 
des Verbandes nach dem 30. Juni 1907 wurde ein 
Ausschuß gewählt. 
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Phoenix, Aktiengesellschaft für Bergbau nnd 
Huttenbetrieb so Dui»borg- Bahrort — Aktien- 
gesellschaft Steinkohlenbergwerk Nordstern zu 

Essen. — Die am 27. Februar d. J. abgehaltenen Haupt- 
versammlungen der vorgenannten Gesellschaften ge- 
nehmigten einstimmig, daß beide Unternehmen auf 
Grund der Bedingungen, dio wir schon früher* an- 
gegeben haben, miteinander verschmolzen werden. 

• „SUhl und Eisen« 1907 Nr. 6 8. 218. 



Societa anoa. Fonderie Ambrogio Necchi. 
Paria. — Unter dieser Firma ist, wie die »Chemiker- 
Zeitung" * mitteilt, eine Aktiengesellschaft zu dem 
Zwecke gegründet worden, die Herstellung aller Art 
OuBeisenwaren zu betreiben. Das Grundkapital be- 
trägt 5000 000 Lire und soll bis zu 12 000 000 Lire 
erhöht werden. 



♦ 1907 Nr. 16 S. 209. 



Vereins - Nachrichten. 



Nordwestliche Gruppe des Vereins 

deutscher Eisen- und Stahlindustrieller. 

Protokoll Uber die Torstandssltznng 

am 2. Mar« 1907 im Parkhotel an Düsseldorf. 

Eingeladen war zu der Kitzung durch Rund- 
schreiben vom 7. Februar d. J., und die Tagesordnung 
wie folgt festgesetzt: 

1. Geschäftliche Mitteilungen. 

2. Kalksteinfrachton. 

3. Die Novelle zum Berggesetz. 

Die Sitzung wird um 3 Uhr nachmittags vom 
Vorsitzendon, Hrn. Geheimrat Servaes, eröffnet. Vor 
Eintritt in die Tagesordnung widmet der Vorsitzende 
dem verstorbenen Vorstandsmitgliede Hrn. Kotnmer- 
zienrat Emil Poensgen einen warnten Nachruf und 
hebt im besonderen die Verdienste hervor, dio sich 
der Verewigte um die Gruppe als langjähriger Schatz- 
meister erworben habe. Die Versammelten ehren das 
Andenken des Verstorbenen durch Erheben von den 
Sitzen. Darauf wird Hr. ('. Rudolf Poensgcn- 
Düsseldorf zum Mitgliede des Vorstandes gewählt und 
ihm das Schatzmoisteramt übertragen. 

Zu 1 der Tagesordnung gibt das geschüftsführende 
Mitglied von mehreren Eingärigen Kenntnis. Nach 
einer Mitteilung des ReichsciiAtzamtes schweben die 
Erwägungen darüber, ob und inwieweit etwa im 
Rahmen des geltenden Gesetzes dem auch von der 
Gruppe geäußerten Wunsche entsprochen worden kann, 
der Berechnung des Frachturkundenstempels 
statt des angeschriebenen Ladegewichtes des Wagens 
das Gewicht der Ladung zugrunde zu legen. 

Es findet sodann ein Meinungsaustausch über die 
obligatorische Fortbildungsschule statt, und 
es wird darauf hingewiesen, daß mehrere Stadt- 
gemeinden die jugendlichen Arbeiter in Walz- und 
Hammerwerken nicht unter den Zwang des Besuches 
dieser Schule stellen, weil es sich mit der Arbeitszeit 
in den genannten Werken nicht vorträgt. Eine Aus- 
dehnung dieses Zwanges auf die jugendlichen Arbeiter 
der Walz- und Hammerwerke würde ihre Beschäftigung 
unmöglich machen und dadurch das in den meisten 
Fällen den Eltern zufließende Einkommen schädigen. 

Bezüglich eines Rundschreibens in Sachen der Er- 
richtung einer gewerblich-technischen Reichs- 
behörde sollen die Werke der Gruppe gebeten 
werden, dem Komitee zu antworten, daß diese Frage 
zurzeit die Interessengemeinschaft des „Zentralver- 
bandes Deutscher Industrieller", der „Zentralstelle für 
dio Vorbereitung von Handelsverträgen" und des 
„Bundes der Industriellen" beschäftigt. 

Die Handelskammer Bochum hat der Gruppe 
einen auf dio Ermäßigung der Abfertigungs- 
gebühren gerichteten Antrag mit der Bitte zu- 
gesandt, ihn den Vertretern der Gruppe im Bozirks- 
oisoubahnrat Köln befürwortend zur Kenntnis zu 
bringen. Dieser Bitte wird entsprochen werden. 

Zu 2 der Tagesordnung gibt Hr. Dr. Beumer 
einen Ueberblick über die bisherigen Bestrebungen der 
Gruppe, eine Er m S ßigu ng de r Kalksteinfrachten 



herbeizuführen. Es wird beschlossen, erneut beim 
Minister die Ermäßigung der Kalksteinfrachton zu be- 
antragen und zugleich auf die Notwendigkeit hinzu- 
weisen, Phosphatkreide in den Erzausnahmetarif ein- 
zubezieben. 

Die Beratung über den Punkt 3 der Tagesord- 
nung findet in einer gemeinsamen Sitzung des „Ver- 
eins zur Wahrung der gemeinsamen wirtschaftlichen 
Interessen in Rheinland und Westfalen" und der 
Gruppe statt, dio um 5 Uhr durch Hrn. Geheimrat 
Servaes eröffnet wird. Uobor die Borggosetz- 
no volle berichtot in einem lichtvollen Vortrage Herr 
Bergrat K 1 e i n e - Dortmund ; den Mitbericbt erstattet 
Hr. Dr. B e u m o r. Nach eingehender Erörterung wird 
folgender Beschluß gefaßt: 

„Der »Verein zur Wahrung der gemeinsamen 
wirtschaftlichen Interessen in Rheinland und Weat- 
falen« und die »Nordwestliche Gruppe des Vereins 
deutscher Eisen- und Stahlindustrieller' sprechen ihr 
lebhaftes Bedauern darüber aus, daß die Preußische 
Staatsregicrung im Gegensatz zu dem bei den ver- 
bündeten Regierungen des Deutschen Reiches üblichen 
Verfahren einen so tief in unser wirtschaftliches Leben 
eingreifenden Gesetzentwurf, wie ihn die Novelle zotn 
Allgemeinen Berggesetz von 1865 darstellt, nicht dor 
Beurteilung sachverständiger Kreise unterbreitet hat, 
bevor er an das Abgeordnetenhaus gelangte. Sie er- 
heben gegen diesen Gesetzentwurf Widerspruch, weil 
er nicht allein die Bergbaufreiheit aufbebt, unter 
deren Geltung die wirtschaftliche Entwicklung unseres 
Landes die besten Früchte gezeitigt hat, sondern weil 
der § 2 nach seinem grammatischen Wortlaut auch 
die Gewinnung der Produkte der jetzt im Betriebe 
befindlichen Bergwerke dem Staate in die Hand liefern 
würde, was doch unmöglich beabsichtigt sein kann. 
Sie halten diesen Gesetzentwurf aber insbesondere Totti 
Standpunkte der Verbraucher aus für gefährlich, 
da er, zum Gesetze geworden, die bestehenden Berg- 
werke im Werte steigern und dadurch eine Erhöhung 
der Kohlen- und Kaliproise mit Notwendigkeit nach 
sich ziehen würde. Sie befürchten endlich, daß der 
Staat, der bisher so wenig für die Erschließung der 
unterirdischen Bodenschätze getan hat, gar nicht in 
der Lage ist, die Tätigkeit der privaten Bohrgesell- 
schaften zu ersetzen, die, inB Ausland getrieben, durch 
Stärkung des dortigen Bergbaues unsere Wettbewerbs- 
fähigkeit auf dem Weltmarkte erheblich schädigen 
würden, während große Toilo zumal im Osten unsere» 
Landes bezüglich ihrer Bodenschätze unerschlosseo 
blieben. Dio genannten Körperschaften ersuchen da- 
her den Landtag, den Gesetzentwurf abzulehnen. Die 
Abänderungen des Allgemeinen Berggesetzes, die not- 
wendigsind, um dio bezüglich desMutensunddes Erwerbs 
von Bergwerkseigentum hervorgetretenen Uebelstinde 
zu beseitigen, können in einem neuen Gesetzentwurf 
zusammengefaßt werden, der die Bergbaufreiheit in 
ihrer houte bestehenden Form unangetastet läßt." 
Schluß der Sitzung 7 1 /« Uhr abends. 

Drr Vor.ltif ndr : Dm (r«-«ch»fur. Mitglied Art VonUnS.«-* : 

gez. A. Sereart, gez. Dr. W. Beumer, 

Kf I. Orb. Kommeril«oret. M. d. A. 
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Verein deutscher Eisenhüttenleute. 

Auszug au» d«m Protokoll 
über di« Yorstandasltziing am Samatag, den 
8. März 1907, Im Parkhot«! in Düsseldorf. 

A nwescnd Hin«! die HH. Springorum (Vorsitz), 
Heukenlierg, Dr. Bcumer, Böker, Brüg- 
mann, B u e c k , Dahl, D o w o r g , Holm- 
holt/, Kamp, Kloin, Krablcr, Dr. ing. h. c. 
l/flrmann, Meior, Keusch, Schalten- 
hrand, Schoidtwoilor, 8 e r v a e s , W o i n - 
lig, Weyland, Dr.-Ing. Schrödtor, O. Knaudt 
als Gast, ferner Vogel, Lemke, ßreuaing. 

Entschuldigt sind die Hfl. : Asthöwer, Baare, 
Brauns, G i 1 1 h a u s e n . Haarmann, K i n t z 1 «'■ , 
Macco, Mnienei, Metz, Niedt, Oswald, 
Röchling, Schuster, Uge. 

Die Tagesordnung lautet: 

1. Konstituierung des Vorstandes für 1907 und Ver- 
teilung der Aemter. 

5. a) Vorlage der Abrechnung für 1906 und Auf- 

stellung des Voranschlages für 1907; 

b) Zeitschrift „Stahl und Eisen"; 

c) Jahrbuch; 

d) Gemeinfaßliche Darstellung. 

I. Bestimmung des Tages und der Tagesordnung 
für die nächste Hauptversammlung. 

4. Normen- Kommission betr. polizeiliche Bestim- 
mungen bei Anlegung von Dampfkesseln. 

b. Anträge auf Untersuchung des Krartbedarfe» in 
Walswerken. 

6. Wahl eines Mitgliedes in die Normal-Profilbucb- 
Kommission. 

7. Vorschlage der Brikettierungs-Kommission. 

8. Verschiedenes. 

Verhandelt wird wie folgt : 

Vorsitzender begrüßt zunächst die zum erstenmal 
anwesenden neugewählten Herren Vorstandsmitglieder. 

Zu Punkt 1 erfolgt Konstituierung des Vor- 
standes. Durch Zuruf werden gewählt: Hr. Kommer- 
zienrat S"pringorum als Vorsitzender, Hr. F. 
Asthöwer als 1. stellvertretender Vorsitzender, Hr. 
Generaldirektor O. Niedt als 2. stellvertretender Vor- 
sitzender, Hr. Kommerzienrat Kamp als Kassen- 
fahrer. In den Vorstandsausschuß werden wieder- 
gewählt die drei Vorsitzenden und die HH. Kommerzien- 
rat Baare, Direktor Gill hausen, Kommerzienrat 
Kamp, Direktor Kintzle, Geb. Bergrat Krablcr. 
Die literarische Kommission setzt sich wiederum zn- 
aammen aus den Mitgliedern deB Vorstands- Aus- 
schusses und den HH. Helmholtz und Dr. ing. h. c. 
Lfl r m a n n. 

Zu Punkt 2 verliest Hr. Lemke den vom 
Kassenführer, Hrn. Kommerzienrat Kamp, gut- 
geheißenen Bericht über die vom vereideten Bücher- 
revisor Stahl geprüfte und richtig befundene Ab- 
rechnung für das Jahr 1906; Vorstand genehmigt letztere 
and den Voranschlag für 1907. Hr. Dr.-Ing. Sehr üdter 
gibt zu den einzelnen Punkten der Abrechnung nähere Er- 
läuterungen; beim Titel Zeitschrift nimmt Vorstand 
zustimmend Kenntnis von der Absicht der Geschäfts- 
führung, das jeweils letzte Heft eines Vierteljahres 
als Zeitschriftenschau auszubilden. Diese Zcitachriften- 
schau soll gewissermaßen als Ersatz dienen für das 
„Jahrbuch für das Eisenhüttenwesen* , dessen Weitcr- 
erscheinen zum lebhaften Bedauern der Geschäfts- 
fübrung mangels einer genügend großen Zahl von Ab- 
nehmern nicht möglich ist. 

Sodann gibt Vorstand seine Zustimmung zu der 
von der Geschäftsführung beantragten Herausgabe 



einer neuen Auflage der „GemeinfaBlicben Darstel- 
lung des Eisenhüttenwesens*. Die Bearbeitung wird 
durch Mitglieder der Redaktion von »Stahl und 
Eisen" erfolgen. 

Zu Punkt 3. Als Termin für die nächste Haupt- 
versammlung wird Sonntag, der 12. Mai bestimmt und 
die Tagesordnung wie folgt festgesetzt: 

Vortrag von Direktor J. K ü rt i n g- Düsseldorf : 
„lieber Gasgeneratoren". 

Vortrag von Professor Dr.-Ing. Stauber- Aachen: 
„Hebe- und Transportmittel in Suhl- und Walzwerks- 
betrieben". 

Die Diskussion über den Vortrag, den Hr. Re- 
giorungabaumeister Geyer-Berlin über elektrischen 
Antrieb von Reversierstraßen auf der letzten Haupt- 
versammlung gehalten hat, soll bis zur übernächsten 
Vorsammlung vertagt werden, für die ein Vortrag 
über elektrisch betriebene Gebläsemaschinen schon 
heute in Aussicht genommen wird. 

Zu Punkt 4 wird nach einem Referat des Ge- 
schäftsführers und des Hrn. K n a u d t die Delegierung 
der HH. Knaudt, Wallmann und Prof. Ei c h hoff 
in die DeutBcho Dampfkessel - Normen - Kommission 
bestätigt und ferner Hr. Dr.-Ing. Schrödter event. 
in die Kommission delogiert. 

Zu Punkt 5 liegt ein Antrag des Ingenieurs 
Puppe- Dortmund vor betreffend Unterstützung seiner 
Versuche über den Kraftbedarf beim WnlzprozeB, und 
vom Verein deutscher Ingenieure ein solcher be- 
treffs gemeinsamer Versuchsarbeiten in der gleichen 
Richtung. 

Vorstand ist einstimmig der Ansicht, daß die 
Frage der Feststellung des Kraftbedarfes beim Walz- 
prozeß eine solche ist, die den Verein in hervor- 
ragendem Maße interessiert, daß sie zunächst inner- 
halb des Vereines geprüft werden soll, und zwar 
durch eine Kommission, in die die Herren Pilz- 
Deutscher Kaiser, Dr. L u e g - GutebofTnungsbütte und 
Pottgiosscr - lloesch gewählt werden und in die 
die Eisenhütte Obcrschlesion und die Südwestdeutsch 
Luxemburgische Eisenhütte noch je einen Vertreter 
zu ontsonden gebeten werden. 

Zu Punkt 6 wird an Stelle des verstorbenen 
Hrn. Direktor Malz Hr. Geh. Rcgierungsrat Professor 
Dr. Keinh. K r o h n - Danzig in die Normal-Profilbuch- 
Kommission gewählt. 

Zu Punkt 7 gibt Vorstand seine Zustimmung 
zum Wortlaut eines Rundschreibens i. 8. Erzbrikct- 
tierung, das an die Hochofenwerke versandt werden soll. 

Zu Punkt 8 wird dem Deutschen Museum zu 
München für das Jahr 1907 ein Betrag von 500 ■* 
bewilligt und das Unternehmen dorn Interesse der 
Mitglieder warm empfohlen. 

Ferner wird eine Kommission zur Behandlung ver- 
schiedener die Hochofenschlacke botreffenden Fragen 
eingesetzt; zunächst werden die HH. : Brügmann, 
Hinsberg, Dresler, van Vloten, Lürmann 
und Jantzen mit dem Rechte der Zuwahl in diese 
Kommission gewählt. 

Da weiteres nicht zu verhandeln war, erfolgte 
um 2 Uhr Schluß der Vorstandssitzung. 

gez. Springorum. 

An Hrn. (Job. Kommerzienrat Karl Köchling- 
Saarbrücken wurde das nachstehende Telegramm ge- 
richtet: 

Zu Ihrem achtzigsten Gehurtstage senden Ihnen 
nachträglich noch herzliche Glückwünsche und frohes 
(llückauf die heute versammelten Vorstände des Ver- 
eins deutscher Euenbüttenleute und der Nordwest- 
lichen (Jruppc des Vereins deutscher Eisen- und 
StablinduHtrieller. 

Servae», Springorum, Schrödter. 
B e u m e r. 
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27. Jahrg. Nr. 10. 



J. D. Nering-Bögel f. 



Am 18. Februar d. J. verschied unerwartet in- 
folge eines SchlaganfalleB unser langjähriges Vereins- 
mitglied, der ehemalige Leiter der .Prinz Leopold- 
M iitt- " zu Empel, Johann 
Dignus Nering-Bögel. 

Dur Verstorbene wurde 
im Jahre 183-4 als Sohn des 
Besitzers der 179" gegrün- 
deten Minerva • Eisenhütte, 
der späteren (sselburgcr 
HQttc, in Isselburg geboren. 
Nachdem er eoine Studien 
auf der Hochschule in Karls- 
ruhe beendet hatte und einige 
Zeit auf der vorgenannten 
Hütte tütig gewesen war, 
beteiligte er sich im Jahre 
1856 an der (irttndung des 
I'uddel- und Walzwerkes 
„l'rinz Leopold - Hatte" zu 
Empel, das er bis zum Jahre 
1906 persönlich leitete, um 
dann in den Aufsichtsrnt des 
Werkes einzutreten. 

Trotz der vielen Schwie- 
rigkeiten, die sich dein Untcr- 
nchiiicn namentlich bei der 
gewaltigen ('mwälzung in 
der Eisendarstelluug mit der 
Einfahrung des Bessemer- 
verfahrens dadurch bindernd 
in den Weg stellten , dati 
das Schweißeisen dem Fluli- 
eisen immer weitere Absatz- 
gebiete überlassen mußte, 
hat es der Verstorbene ver- 
standen, das Werk lebensfähig 

zu erhalten. Indem er unentwegt an der Herstellung des 
Spczial-Scbweißeisens festhielt, gelang es ihm, diesem 
als Empeler Eisen einen vorzüglichen Kuf zu ver- 
schaffen und besonders für Schiffskettcn dauernde 




Verwendung zu sichern. Auf der Düsseldorfer Aus- 
stellung im Jahre 1902 wurde dem Werke für die 
ausgestellten hervorragenden Eisenproben die Silberne 

Medaille und ein Diplom 
zuerkannt 

Seit 1865, dem Todes- 
jahre seines Vaters, war J. D. 
Nering-Bögel Mitglied des 
Aufsichtsrates der Isselburger 
Hütte und seit längeren Jah- 
ren Vorsitzender desselben. 
Auch dein Aufsichtsrate der 
Zeche Holland, die später in 
der Aktien-Uesellschaft Stein- 
kohlen - Bergwerk Nordstern 
zu Wattenscheid aufging, ge- 
hörte er seit dem Jahre 
1887 an. 

Seine rastlose Tätigkeit 
nicht aBein im Interesse der 
von ihm geleiteten und vertre- 
tenen Werke, sondern auch in 
allen seinen sonstigen Ehren- 
ämtern in der Gemeinde, dem 
Land wirtschaftlichen Vereine, 
dem Kreisaussi'buU und vie- 
len auf die allgemeine Wohl- 
fahrt gerichteten Bestrebun- 
gen verbunden mit strenger 
Bechtlii-bkeit, einem vorneh- 
men Charakter und persön- 
licher Liebenswürdigkeit er- 
warben J. Da Nering-Bögel 
bei hoch und niedrig ein 
großes und verdientes An- 
sehen. In welch reichem 
Maße der Verstorbene Bich der 
uneingeschränkten Wertschätzung weiter Kreise zu er- 
freuen hatte, zeigte die überaus lebhafte Teilnahme, 
die bei seiner Beisetzung in der Familiengruft der 
Familie Nering-Bögel in Isselburg zum Ausdrucke kam 
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Englische und deutsche Normalprofile im Handelsschiffbau. 

Von Schiffbau-Ingenieur Carl Kiel hörn in Geestemünde. 



(Hierzu Tafel VI und VII.) 



(»•chdruek Ttrbotca.) 



Wohl auf keinem Gebiet des Bauwesens 
sind Anordnung und Abmessungen der 
Verbandteile so streng an bestimmte Normalien 
gebunden wie im Handelsschiffbau. Der Grund 
liegt In den mit der Handelsschiffahrt verbun- 
denen großen Gefahren, welche die Reeder zur 
Versicherung von Schiff und Ladung nötigen. 
Da aber die Versicherungsgesellschaften nicht 
in jedem einzelnen Falle die Zuverlässigkeit 
eines Schiffes, das vielleicht nicht einmal ihren 
Beamten zur Untersuchung zur Verfügung steht, 
beurteilen können, so haben sich schon früh 
sogenannte Schlffsklassifikations - Gesellschaften 
gebildet, welche für die Schiffe Bauvorschriften 
aufstellten, den Bau Uberwachten und die Schiffe 
unter standiger Aufsicht hielten. Die Schiffe 
wurden je nach dem Grade der Zuverlässigkeit 
ihrer Bauart in Klassen eingeteilt und Name, 
Abmessungen und Klasse des Schiffes in soge- 
nannten Registern, welche alljährlich erschienen, 
veröffentlicht. Die Klasse des Schiffes diente 
dann dem Versicherer als Anhalt für die Be- 
messung der Versicherungsprämie. Namentlich 
mit dem Beginn des Eisenschiffbaues, der in der 
ersten Zeit infolge verfehlter Konstruktionen 
manches Opfer an Gut und Leiten gefordert 
hatte, gewann die Klassifizierung der Schiffe 
immer weitere Verbreitung, und heute gehören 
nicht klassifizierte Schiffo zu den Ausnahmen. 
Die Klassifikatious-Gesellschaften konnten aber 
Uire Vorschriften auch nur nach einem be- 
stimmten Schema aufstellen, und der Schiffbauer 
war, wollte er Klasse für sein Schiff erhalten, 
gezwungen, wohl oder Übel sich an die Vor- 
schriften zu halten. So kommt es, daß für die 
Profile im Eisenschiffbau nur ganz bestimmte 
Normalien zur Anwendung kommen. Die Wiege 
des Eisenschiffbaues hat in England gestanden, 
und der englische Einfluß ist auch heute, wo 
Deutschland sich den zweiten Platz im Handels- 
schiffbau der Welt errungen hat, bei den 



deutschen Schiffbauprotilen noch ein gana be- 
deutender. Wir wollen zunächst kurz die Ent- 
wicklung der englischen Schiffbauprofile bis zu 
dem Zeitpunkt betrachten, wo deutsch« Walz- 
werke als Lieferanten für Schiffbauprofile zuerst 
in größerem Maße zur Geltung kamen. Maßgebend 
für den Bau eiserner Handelsschiffe waren früher 
ausschließlich und sind es auch jetzt noch, ab- 
gesehen von Deutschland und einem kleinen Teil 
der romanischen Staaten, die Vorschriften von 
Lloyds Register of British and Foreign 
Shipping in London. Die ersten Bauvorschriften 
für eiserne Handelsschiffe sind vom 10. Februar 
1854 datiert und wurden im Register für 1855 
unter dem Titel: „Rules for the building of 
seagoiug iron ships of all deseriptions whether 
sailing or uavigated by steam" veröffentlicht. 
In elf Abteilungen, nach dem Tonnengehalt ge- 
orduet, hatte man alle existierenden Schiffe 
untergebracht. Als Profileisen waren nur Winkel 
und Flachwulste vorgesehen und zwar zwei gleich- 
schenklige und 1!» ungleichschenklige Winkel- 
profile, gegen 20 gleichschenklige und 44 nn- 
gleichschenklige Wiukelprotile der heute gelten- 
den deutschen Schiff banprofile. Die Winkel 
dienten für Spanten und Gcgcnspnnten sowie 
Stringer und Kielschweine. Für die Deckbalken, 
welche heute die Mehrzahl aller anderen Profile 
erfordern, hatte man nur gebaute Balken aus 
einem Flachwulst ^11" mit zwei Winkeln an der 
Oberkante vorgesehen. Die Höhe des Profils 
bestimmte man, indem man für jeden Fuß Balken- 
lange ein viertel Zoll Höhe der Wulstplatte 
rechnete, also die Höhe gleich '/4s der Lange 
nahm. Die Dicke des Flachwulstes nahm man 
zu der Höhe; die Winkel an der Oberkante 
waren gleichschenklig, hatten ein Drittel der 
Höhe des Flachwulstcs als Schenkelbreite, und 
die Dicke der Winkel betrug '/s ihrer Schenkel- 
breite. Diese Faustregel sei hier angeführt, 
weil aus ihr die spateren Bnlkenprofile berechnet 
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sind, und weil sich in den noch heute geltenden 
Balkentabellen aller Bauvorschriften ganz deut- 
lich diese Kegel erkennen läßt. Bald kamen 
dann die aus einem Stück hergestellten oder 
auch aus einem T- Profil und einem Flachwulst 
zusammen geschweißten T -Profile auf, obwohl 
sich bedeutende Schiffbauer der damaligen Zeit 
mit den Wulstprofilen nicht befreunden konnten. 
So sagt Scott Kussel in seinem großen Werkt-: 
„The modern System of Naval Architceture 1 * 
vom Jahre 1864. nachdem er von dem I -Profil 
gesprochen: „An improvement on this kind of 
iron, called bulb iron, was devised, but. after 
much trial. I cannot approve its use. Tt was 
fancied, that great additional strength would be 
given to an iron beam by enlarging its lower 
web, and instead of the Tiron, f~ iron and I iron. 
a bulb like that on a railway-bar was introduced." 
Nichts destoweniger blieb das Hll™ -Profil das 
englische Xormalprotil für die Balken im Schiff- 
bau. Als man im Jahre 1870 an die Stelle 
der Formel zur Berechnung der Balken eine 
Profiltabelle einführte, waren diese Profile ledig- 
lich die nach der alten Formel errechneten Ab- 
messungen. Inzwischen fanden die eisernen 
Deckbeplattungen immer mi'hr Eingang, und da 
unter diesen die Balken nur halb so weit standen 
wie bei einem unbeplatteten Deck und die 
Planken nicht mehr ausschließlich auf den 
Balken befestigt zu werden brauchten, so 
brauchte der obere Flansch des Balkenprofiles 
auch nicht mehr so breit zu sein. Hier trat 
an Stelle dea ""Uf~- Balkens der Wulstwinkel, 
allerdings vorläufig nur unter eisernen Deck- 
beplattungen. Normalien für die Wulstwinkel 
gab es lange Zeit nicht. Bei der großen 
Vorliebe der Engländer, an den einmal auf- 
gestellten Kegeln festzuhalten und nichts zu 
Andern, war dies noch der Stand der englischen 
Vorschriften, als im Jahre 1877 zum erstenmal 
deutsche Vorschriften für den Bau von eisernen 
Schiffen erschienen. Es waren dies die Bau- 
vorschriften der deutschen SehifTsklassitikations- 
Gesellschaft Germanischer Lloyd in Berlin. 
Die dort angegebenen Profile waren nur eng- 
lisch»', da der deutsche Eisenschiffbau, wenigstens 
soweit es sich um Handelsschiffe handelte, als 
Abnehmer für die deutschen Walzwerke nicht 
in Betracht kam. Die Kalkcnprofiltnbcllc dieser 
ersten deutschen Vorschriften ist eine wört- 
liche l'ebertragung der Tabelle des Britischen 
Lloyd. England war und blieb der Lieferant 
der Profile für den deutschen Sclüffbau. Neue 
Vorschriften gab der Germanische Lloyd lange 
Jahre hindurch nicht heraus. Inzwischen waren 
im Jahre 188'' von der Kommission zur 
Herausgabe des Normal pro filbuches auch 
Normalprofile für Walzeisen zu Schiff hauzwecken 
aufgestellt und in der Auflage des deutschen 
Normalprofilbuches für Walzeisen von 188f> auf- 



genommen worden. Diese Normalprofile waren 
nicht nur für den Kriegsschiffbau, sondern auch 
für den Handelsschiff hau aufgestellt. Für letz- 
teren blieben sie jedoch so lange illusorisch; 
als sie nicht auch von den Klassifikations-Ge- 
sellschaften wirklich vorgeschrieben wurden. 
Im Juli 1890 raffte sich der Germanische Lloyd 
endlich auf und gab nach 13 jahriger Pause 
neue Vorschriften für den Bau von eisernen 
und stählernen Schiffen heraus. Alle darin 
angegebenen Profile waren deutsche Profile 
nach dem metrischen System; jede Anlehnung 
an England war aufgegeben. Aber es waren 
zum großen Teil Phantasicprotile, die zwar 
theoretisch genau berechnet waren, aber nur 
zum Teil gewalzt wurden. Auf die deutschen 
Normalprottle war keine Rücksicht genommen 
worden. Um die Profiltabellen überhaupt brauch- 
bar zu machen, gestattete man, daß die Winkel- 
profile von den vorgeschriebenen Profilen ab- 
weichen durften, wenn sie nur den vorge- 
schriebenen Querschnitt hatten. Bei den Balken- 
profilen war gesagt, daß, wenn man die vorge- 
schriebenen nicht beschaffen könne, man die 
nächststärkeren, welche erhältlich seien, nehmen 
solle. Mit diesen Vorschriften war den deutschen 
Walzwerken nicht gedient. Zum Glück blieben 
diese Vorschriften nicht lange in Kraft, denn 
inzwischen hatte Friedr. Ludw. Middendorf 
die Leitung des Germanischen Lloyd übernommen, 
und schon im Januar 1891 erschienen neue 
Vorschriften für den Bau eiserner und stählerner 
Schiffe. In denselben waren zwar noch die 
vielen Profile der vorhergehenden Auflage an- 
gegeben, indessen war eine Vergleichstafel der 
in den Vorschriften angegebenen [ T und ~\ - 
Profile mit den damaligen „| T und "J- Schienen 
nach dem Xormalprotil * aufgenommen. Q- Profile 
waren noch nicht angegeben. So war wenigstens 
die Möglichkeit geboten , daß die deutschen 
Werften ihre Profile von deutschen Walzwerken 
beziehen konnten. Die vorerwähnte Vergleichs- 
tabelle enthielt die Bestimmung, daß statt der 
zusammengenieteten Spant- und Gegenspantwinkel 
auch "L und "] -Profile vom gleichen Wider- 
standsmoment genommen werden könnten. Es 
wird also hier zum erstenmal der bis jetzt in 
Deutschland auch stets befolgte Grundsatz für die 
Bewertung der Normalprofile lediglich nach dem 
Widerstandsmoment aufgestellt, im Gegensatz 
zu England, wie wir nachher sehen werden. 
Im nächsten Jahre tl 89*2 1 finden wir dann zum 
erstenmal die Einführung der [- Profile neben 
den Ventilen in die Spanttabellen. Die dort 
angegebenen Profile unterscheiden sich von 
den heul igen Spautprofilen durch die geringere 
Dicke des Flansches und hatten folglich auch 
ein ungünstigeres Verhältnis von Widerstands- 
moment zum Gewicht. Das Jahr 1 89fi bedeutet 
für die deutschen Xormalprofile insofern einen 
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woiteren Erfolg, als jetzt die Tabellen aus- 
schließlich die deutschen Xormalprofile enthielten 
und die- ganzen Vorschriften für den Eisenschiff- 
bau auf denselben aufgebaut waren; alle aus- 
ländischen Profile waren ausgemerzt. Midden- 
dorf ging sogar noch einen Schritt weiter und 
schrieb auch in der englischen Ausgabe der Vor- 
schriften die deutschen Xormalprofile, allerdings 
in Zollmaß übersetzt, vor. wahrend bis dahin 
der deutsche Schiffbauer, welcher seine Profile 
aus England beziehen wollte, einfach die engli- 
sche Ausgabe der Bauvorschriften des Germani- 
schen Lloyd aufschlug und hier die handels- 
üblichen Profile fand. In den Vorschriften des 
Jahres 1898 fanden dann die heute noch gelten- 
den Wulstwinkelprofile, die für jedes der acht 
Profile nur eine einzige Picke haben. Aufnahme, 
wahrend die heute geltenden [ und T-Schiff- 
bauprofile erst im Jahre 1 900 aufgenommen 
wurden. Sehen wir nun kurz, wie sich in- 
zwischen die englischen Xormalprofile, wenn 
wir hiermit die vom Kritischen Lloyd vorge- 
schriebenen Profile bezeichnen, entwickelt haben, 
so finden wir gegen die Profile von 1804 nur 
den Unterschied, daß man für die Stegdicke der 
Balken hei Einführung des Flußeisens (mild 
stecl) statt jetzt 1 3 o der Steghühe nahm. 
Das Xormale war und blieb für die Balken der 
Flachwulst mit 2 Winkeln und unter dem Eisen- 
deck der Wnlstwinkel. Der "Wulst selbst wurde 
von den verschiedenen Walzwerken ganz ver- 
schieden stark hergestellt. Erst 1895 gab der 
Englische Lloyd Normalien über Abmessungen 
des Wulstes bei J -Schienen und Wulstwinkeln 
heraus. Man nahm die Breite des Wulstes für 
« rstere 3 1 , * (!, für letztere 2 1 * ('. wobei C für 
die J -Profile gleich '/so der um 1 vergrößerten 
Höhe des Profils in Zoll, und für Wulstwinkel 
gleich '/io der um 3 vergrößerten Höhe des 
Profils in Zoll war. Bei der immer mehr zu- 
nehmenden Verwendung der [ -Profile für Spanten 
und Balken veröffentlichte dann der Englische 
Lloyd im April 1900 eine Vergleichsfabelle für 
die verschiedenen Deckbalkenprotile und eine 
Tabelle der [ -Profile für Spanten. In di r vor- 
erwähnten Vergleichstabelle für Balken ist als 
das Normale der Flachwulst mit zwei Winkeln 
an der < »berkante angenommen und daneben sind 
die gleichwertigen Profile für die J - Schienen. 
Wulstwinkel und [-Profile angegeben. Als 
Vergleiehswerte dienen hier jedoch keineswegs 
die Widerstandsmomente, wie in den Bauvor- 
schriften des Germanischen Lloyd, sondern die 
Uesultate langjähriger praktischer Erprobungen. 
In dieser Tabelle ist auffällig die ungünstige 
Bewertung der [ - Profile, gegenüber dem T - und 
dein Wulstwinkelprofil. Die Tabelle gibt in 
deutlichen Zahlen den Satz wieder, daß das 
[-Profil ein unpraktisches Profil für Deckbalken 
ist. wenn nicht eine stählerne Beplattung darauf 



angebracht ist. Im Februar 1903 erschien dann 
das Verzeichnis der British Standard Sections. 
welches wir als englisches Normalprofilbuch 
betrachten können. In demselben sind die 
Schiffbauprofile nicht besonders bezeichnet, wie 
in unserni deutschen Normalprotilbuch, sondern 
stehen unter den anderen Profilen für Hochbau 
usw. Wir wollen nun bei dem nachfolgenden 
Vergleich zwischen den deutschen Normalprofilcn 
und den British Standard Sections nur diejenigen 
Profile von letzteren berücksichtigen, welche 
Schiffbauprofile sind und unter diesen auch nur 
wieder [, ~] und T Profile. (Vergl. die Tabellen ». 

A. Die [-Profile. Die englischen Standard 
[ -Profile für den Schiffbau fallen zunächst durch 
ihre geringe Zahl auf. Während die Balken- 
tabelle des Britischen Lloyd noch 18 Profile, 
von Zoll Steghöhe bis 12 Zoll Steghöhe 

steigend, aufwies, zeigen die Standard Sections 
von Ii bis 1 5 Zoll Steghöhe nur 1 3 Profile, oder 
genau genommen nur acht Profile, denn die Profile 
von H bis 1 2 Zoll Steghöhe kommen zweimal vor, 
einmal mit 3 1 * Zoll, das andere Mal mit vier 
Zoll Flanschbreite. Die Zwischenstufen von 
halben Zollen sind weggefallen. Die größte 
Differenz zwischen Flansch- und Stegdicke be- 
trägt bei allen Profilen ',10 Zoll oder 2.54 mm. 

In der Tafel VI Abb. 1 sind die Widerstands- 
momente als Abszissen und der Quotient aus dem 
Widerstandsmoment in cem dividiert durch den 

Wv 

Querschnitt des Profils in qcm, j.j als Ordinate 

aufgetragen. Letzteren Quotienten könnte man 
den Wert des Profils nennen. Verbinden wir 
die so bestimmten Punkte für die Profile mit 
gleicher Flanschbreite miteinander, so erhalten 
wir zwei fast parallel laufende strakende Kurven. 
Aus den Abszissen ersehen wir, daß die Profile 
mit größerer Flanschbreite bei relativ geringerem 
Gewicht das größere Widerstandsmoment haben. 
Die vorerwähnte Kurve gibt uns nun einen guten 
Vergleich mit den deutschen [-Profilen zu Schiff- 
bauzwecken. Bemerkt sei, daß alle englischen 
Profile gestrichelt, die deutschen Profile aus- 
gezogen sind. Querschnitte und Widerstands- 
momente sind genau berechnet unter Berück- 
sichtigung der Abrundungen der Profile. Die 
deutschen [ - Profile sind nach dem gleichen 
Prinzip aufgetragen. Hierbei sind schon die 
Aenderungen für die neue Auflage des Xormal- 
profilbuchcs berücksichtig»; es sind also die 
Stege durchschnittlich um drei, in einzelnen 
Fällen um zwei mm dicker genommen, als das 
Xormalprofilbuch bisher angab, so daß die größte 
Differenz zwischen Steg- und Flanschdicke 3,"» mm 
nicht überschreitet, während dieselbe bisher 
bis zu »>,5 mm betragen hatte. Hierdurch sind 
die deutschen [-Profile gegen früher ungünstiger 
geworden, da das Verhältnis von Widerstands- 
moment zum Querschnitt desto ungünstiger wird, 
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je geringer die Differenz in der Dickt- zwischen 
Steg und Flansch wird. In der Tafel VI Abb. 1 a 
sind neben den neuen Normalprofilen als punktierte 
Linien die Werte der Profile aufgetragen, wenn 
der Steg so dick wie der Flansch genommen 
wird. Aus der Neigung der Verbindungslinie 
beider Werte ist das Fallen des Wertes bei 
zunehmender Stegdicke ersichtlich. Wir erhalten 
in Tafel VI. Abb. 1 , für die deutschen [-Profile zwei 
Profilreihen, die sogenannten Spantprofile und 
die Haikenprofile. Die Spantprofile zeigen sich 
als die ungünstigeren auch gegenüber den eng- 
lischen Profilen. Hier liegt der Vorschlag nahe, 
durch Anordnung einer Protilreihe, deren Flansch- 
dicke zwischen der der Spant- und Balkenprofile 
liegt, statt der jetzigen zwei Heihen eine ein- 
heitliche Profilreihe für die [-Profile unter '240 mm 
Steghohe zu schaffen, wodurch gleichzeitig 
die Zahl der Profile um drei vermindert würde. 
Dieser Vorschlag zur Verringerung der Zahl 
der [-Profile liegt um so naher, als das [-Profil, 
theoretisch bisher das günstigste!, durch die 
Verdickung der Stege nur wenig oder über- 
haupt nicht mehr günstiger ist als das Wulst- 
winkelprofil, wie sich sofort zeigt, wenn man 
die Kurve der letzteren Profile in die der 
«rsteren eintragt. Dazu kommt. daß das 
[ - Profil auch praktisch ein wenig günstiges 
Profil für Spanten und Deckbalken, welche 
gebogen werden müssen, ist. Auf die näheren 
Einzelheiten dieser Tatsache, die diesseits und 
jenseits des Kanals schon mehrfach zu fach- 
wissenschaftlichcn Erörterungen Veranlassung ge- 
geben hat, naher einzugehen, verbietet mir der 
Kaum. Wir stehen vor der Tatsache, daß der 
Kritische Lloyd, der dem Schiffbau 
fast der ganzen Welt seine Regeln 
diktiert, das [-Profil, und zwar nicht mit 
l'nrecht, in seinen Tabellen als ein ungeeignetes 
Schiffbauprofil hinstellt, soweit es nicht mit stäh- 
lerner Beplattung verbunden ist : wir sehen 
ferner, daß die British Standard Sections die 
Zahl der [-Profile im Schiffbau auf acht reduziert 
haben ; endlich ist zu konstatieren, daß auch im 
deutschen Handelsschiffbau anstelle des [-Profiles 
immer mehr das Wulstwinkelprofi] tritt. Dieser 
Erkenntnis dürfen sich die deutschen Schiffbauer 
und die deutschen Walzwerke nicht verschließen. 

B. Die W u 1 s t w i n k e 1 p r o f i 1 e. Wenden 
wir uns jetzt dem Wulstwinkel zu, so fallt uns, 
wenn wir die Tabellen des Britischen Lloyd an- 
sehen, die ganz auffallige Begünstigung dieses 
Profiles gegenüber dem [-Profil auf. Für das 
Hochspantensystem gilt der Wulstwinkel als 
gleichwertig mit dem gleich hohen [-Profil, 
wenn r nur '/»o Zoll = 1,27 mm größere Dicke 
hat als der Steg des [-Profiles, obwohl sein 
Widerstandsmoment noch nicht 'jj des letzteren 
betragt. Auch hier liegt der Grund in den Er- 
lahningen der Praxis, daß der Wulstwinkel tat- 



sachlich dem [-Profil vom größeren Widerstands- 
moment überlegen ist, namentlich bei den Pro- 
filen über 180 mm Höhe, wo beim Biegen des 
[ -Proflies der untere Flansch sich nach innen 
biegt und nicht mehr als (iurtung wirkt, wah- 
rend der Wulst des Winkels steht. Auch in 
den British Standard Sections ist dem Wulst- 
winkelein breiter Kaum zugewiesen. Nicht weniger 
als 20 verschiedene Wulstwinkelprofile sind dort 
aufgeführt, gegen 8 des deutscheu Normalprofil- 
buches. Tragen wir hier i Tafel VI], Abbild. 2i 
die Profile wieder auf, wie bei den [-Profilen, 
so sehen wir je nach der Flanschbreite von 
3, 3 1 ; 2 und 4 Zoll drei Kurven der englischen 
Wulstwinkelprotile. welche jedoch, mit. Ausnahme 
der drei niedrigsten, sämtlich unsern deutschen 
Profilen überlegen sind. Es ist dies um so auf- 
falliger, als der Wulst nicht eigentlich stärker 
ist als bei den deutschen Normalprofilen. Der 
Grund liegt vielmehr in der unverhältnismäßig 
großen Dicke von Steg und Flansch der deut- 
schen Wulstwinkel, wodurch dieselben, ahnlich 
wie dies in Tafel VI Abbild, la bei den [-Profilen 
gezeigt ist, ein ungünstigeres Verhältnis von 
Widerstandsmoment zum Querschnitt erhalten. 
Ware in dieser Hinsicht ein Teil der Wulst- 
winkelprofile verbesserungsbedürftig, so möchte 
ich noch auf einen andern Vorteil der englischen 
Profile hinweisen, nämlich daß sie in verschiedenen 
Dicken gewalzt werden , und zwar schwanken 
die Dicken bei sämtlichen Wulstwinkeln um 
1 5 Zoll = ").l mm, so daß man für alle Wider- 
standsmomente von IU bis 400 ecm ein passendes 
englisches Wulstwinkelprofil hat, wahrend die 
acht deutschen Wulstwinkelprotile nur in einer 
Dicke gewalzt werden. Die englischen Wulst- 
winkelprotile sind so in die Walzen eingeschnitten, 
daß hei Verdickung des Steges um 1 mm der 
Flansch um 1 2 mm dicker wird, wodurch die 
Profile relativ günstiger werden, als wenn Flansch- 
und Stegdicke um denselben Betrag wachsen 
würden. Ein dritter Punkt, der für unsere 
deutschen Wulstwinkel zu erstreben wäre, wäre 
die Fortführung der Prortlreihe für größere 
Profile. Ein Profil 2'»0 X «fi X 13 M» 1H mm 
sowie 275 X X 1:5 bis 19 mm wäre das min- 
deste, was zu erstreben wäre, da beide Profile 
sowohl als Hochspanten- wie als Deckbalken- 
profile häufig siud.* Allgemein ist zu sagen, 
daß das Wulstwinkelprofil, welches in früheren 
Jahren lediglich zu Deckbalken unter eiserner 
Deckbeplattung verwandt wurde, jetzt ganz 
allgemein für Spanten und Kalken gebraucht wird. 
Für erster«« hat es den Vorteil, daß der Wulst 
weniger rasch vom Kost zerstört wird als der 

* Vorstehend« 1 Abhandlung wurde vor längerer 
Zeit ifeHchriflben. Inzwischen sind bei den 8 deutschen 
WulHtvrinkolprolilen auch verschiedene Dicken, wenn 
auch nur um 3 mm schwankend vorgesehen, auch «ollen 
noch ProKle von -2<;0, 280 und 300 mm Höh«' auf- 
genommen werden. Ihr \'trfa**rr. 
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breite Flansch des [ -Profiles, und für die Deck- 
balken hat es. außer den eingangs erwähnten 
Vorzügen, mit dem £ - Profil den Vorteil ge- 
meinsam, daß die dem Wulst abgekehrte glatte 
Außere Flache die Verbindung der Balken mit 
den Spanten durch Kniebleche ermöglicht, wo- 
durch die sonst bei der Verbindung von Spanten 
mit Wulstprofilen erforderlichen Schmiedearbeiten 
in Wegfall kommen. Es wflre daher im Inter- 
esse der deutschen Walzwerke, welche Schiff- 
baustahle herstellen, sehr wünschenswert, wenn 
dieselben sich mehr diesem Profil zuwenden 
würden, welches auch im deutschen Handels- 
schiffbau immer mehr Anwendung findet und, weil 
leider in Deutschland nur in wenig Normalprofilen 
erhaltlich, vielfach aus England bezogen wird. 

C. Die T-Profile. Das letzte der Schiff- 
bauprofile, welche wir hier betrachten wollen, 



das T- Wulstprofil, gibt beim Vergleich mit den 
englischen Profilen zu Acnderungsvorschlagen 
für das deutsche Normalprofilbuch keinen Anlaß. 
Die British Standard Sections weisen nur sechs 
Profile von 7 bis 12 Zoll Steghöhe, je um einen Zoll 
steinend, auf. Die deutschen Profile, neun an der 
Zahl, sind, wie Tafel VII, Abb. 3, zeigt, den 
englischen Profilen durchweg überlegen. 

Die vorstehende kleine Arbeit soll nur den 
Zweck haben, auf die Vorteile hinzuweisen, die 
wir bei gründlicher Vergleichung unserer deut- 
schen Schiffbauprofile mit den englischen erzielen 
konnten. Die hieraus sich von selbst ergebenden 
Vorschlage zur Aenderung eines Teiles unserer 
C - Eisen und Wulstwinkelprofile zu machen, 
würde Aufgabe der Kommission zur Auf- 
stellung der Normalprofile für Walz- 
eisen zu Schiffbauzwecken sein. 



Dem Verfasser vermögen wir darin zu- 
zustimmen, daß das Bestreben darauf gerichtet 
seiu muß, möglichst günstige Profile in genügend 
großer Auzahl für alle Zwecke des Schiffbaues 
zu erhalten. Wenn ein Teil der [-Profile eingeht 
und dafür ein gleicher Teil von Wulstwinkeln auf- 
genommen wird, so kann nichts dagegen ein- 
gewendet werden. Ist aber eine weitere nicht 
unbeträchtliche Vermehrung der Zahl von Profilen 
überhaupt damit verbunden, so darf die wirt- 
schaftliche Seite der Frage nicht außer acht 
gelassen werden. Das wirtschaftliche Interesse 
liegt darin, daß die Bedienung der Werften in 



bezug auf Lieferfristen um so schwieriger und 
dadurch um so schlechter wird, je größer die 
Zahl der benötigten Profile ist, — und daß 
die Herstellungskosten und dadurch die Preise der 
Profile um so größer sind, je größer die Zahl der 
benötigten Profile auf die Kegister-Tonne wird. 

Vergleicht man nun den englischen Schiffbau 
nach dieser Richtung bin mit dem deutschen, so 
ergibt sich a> daß das englische Normal-Profil- 
buch keinen Unterschied mehr kennt zwischen 
Schiffbau und Hochbau, b) daß Schiff- und Hoch- 
bau zusammen im Vergleich zum deutschen fol- 
gende Profilzahlen aufweist: 
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Vergleicht man nun die Register -Tonnen, 
die auf deutschen Werften gebaut sind, mit den 
auf englischen Werften erbauten, so ergibt sich 
für das letzte Jahr: auf deutschen Werften 

* Nach dem engliHchen .Standard boolc. 
*• Neuente AuMvralio des l'rofilbuches der Schiffbau- 
stabl-ViTeiniguntj und der Normalprotile für Hochbau. 
*•* N'i'ueHU'K l , rohlbuehd..Sehin"bauBtahl- Vereinigung, 
f Nach dem Normal-I'rotilbucli. 



320 000 Register-Tonnen, auf englischen Werften 
1 700 ODO Register-Tonnen, d.h. auf letzteren 
5,3 mal so viel Bauten wie auf deutschen Werften. 

Für dieses Fünftel der britischen Erzeugung 
müssen die deutschen Eisenhütten in den vor- 
genannten Profilen 384 verschiedene Profile 
liefern, also kommen auf ein Profil 830 Register- 
Tonnen Schiffraum. In England auf 205 Profile 
8500 Register-Tonnen f.d. Profil — lOmal so viel. 
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Um wieviel rascher and hilliger unter solchen 
Umständen die englischen Eisenhütten zu liefern 
vermögen, wird jeder ermessen, der die Verhält- 
nisse kennt. Es wäre hohe Zeit, daß der deutsche 
Schiffbau gründlich prüfte, ob in der Weise mit 
Vermehrung der Profile weiter gegangen werden 
kann, wie dies in letzter Zeit wieder geschehen ist ; 
noch mehr aber an der Zeit wäre, daß die Eisen- 
hütten dem Bestreben nicht so willig wie bisher 
Ohr leihen und darauf drängen, daß eine Ver- 
einheitlichung der Profile für Hoch- und Schiffbau 
stattfände, die doch ebenso möglich sein muß, 



wie dies in England geschehen. Zweifellos wird 
dann eine wesentliche Verminderung der Profile 
das Ergebnis sein. Warum muß für die ge- 
nannten Hoch- und Schiffbauzwecke in den oben 
genannten Profilsorten allein Deutschland 172 
Profile haben mit 445 verschiedenen Abmessungen 
(jede Abmessung bedeutet praktisch fast eben- 
soviel wie eiu neues Profil) — wo für die 
gleichen Zwecke, Hoch- und Schiffbau zusammen, 
Eupland nur 129 Profile mit 205 Abmessungen 
kennt, also für letztere nicht einmal die Hälfte 
der deutschen? Die Redaktion. 



Zur Fabrikation gezogener Gasrohre. 

Gasrohrziehbänke, Kuxen, Abschneide- und Richtmaschinen, Materialien und 

Produktionen. 

Von Anton Bousse, Zivilingeniour in Berlin. 

Verfolgen wir den Fabrikationsweg eines 
stumpfgeschweißten und gezogenen Gas- 
rohres, nachdem der an seinem Ende mit einem 
etwa 1 m langen Kundeisenstab von 6 bis 30 mm 
Stärke auf einem einfachen Schmiedeherde ver- 
bundene, bandartige Blechstreifen in einem 
Schweiüofen auf Weißglut gebracht und fast 



Verstärkungen des Rahmens, kaum voneinander 
abweichen, weshalb es genügen dürfte, lediglich 
die doppelte Ziehbank mit wenigen Hauptmaßen 
zu erläutern. Auch haben wohl die meisten 
größeren Werke zum Schweißen und Kunden 
bloß diese im Betrieb, während die Einketten- 
bank (Abbild. 1) mehr zu Appreturarbeiten dient 




Abbildung 1. Einkettemiohbank. 



plastisch geworden ist, so haben wir zunächst 
einen Augenblick bei jener schon im Mittelalter 
zum Egalisieren und Reduzieren des Durchmessers 
von Stangen und Metallstaben bekannten Ma- 
schine zu verweilen, die unter dem Namen Zieh- 
bank heute in den mannigfaltigsten Industrie- 
zweigen zum Strecken, Glätten. Schaben, 
Schneiden usw. verschiedenartigste Verwendung 
gefunden hat. Je nach Anzahl der Ziehketten 
werden hei der Rohrfabrikation einfache und 
doppelte Rohrziehbänke benutzt, die, abgesehen 
von der Bettbreite, dem Antrieb und einigen 



oder dann am Platze ist, wenn bewegliche Zieh- 
bänke gewünscht sind, d. h. solche, bei denen 
der vordere Kopfteil oder die ganze Bank vor 
dem Ofen verschiebbar oder fahrbar sein soll, 
wie dies in einigen englischen und amerikanischen 
Werken der Fall ist. Eine derartige, kräftig 
gebaute, doppelte Ziehhank, wie sie für Gas- 
rohre von »y bis 2" Durehmesser und etwa 
5 in Länge vielfach in Gebrauch ist, zeigt 
Abbild. 2. Mit Getriebe ungefähr 10 000 kg 
schwer, mißt dieselbe von Mitte des vorderen 
Kettenrades bis zur Achsenmitte des hinteren 
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Kettenrades rund 8,5 in und besitzt eine Bett- Ziehtrichter durchlaufen kann. Die Zugketten, 

breite von 600 mm, welche jedoch an dem 1 in in einer 65 mm breiten vertieften Rinne laufend, 

langen Kopfe und am hinteren Ende auf »00 mm bestehen aus 15 mm starken Seiten- und 25 mm 

übergeht. Vielfach gleich hinter dem Ofen. dicken Mittelgliedern von 164 mm Länge und 




jedenfalls aber nicht mehr als 500 mm von dem- 
selben entfernt, und mit dem Schweißkanal in 
einer Flucht, betragt die Hübe von der Hiitten- 
sohle ab 700 mm. so ilali der Streifen aus dem 
KOI) mm über Hüttenflur liegenden Herde fast 
horizontal den im Ku\euhalter befestigten 



52 mm Höhe, welche durch 20 mm starke flach- 
koptig eingenietete Bolzen nach Art der Galischen 
lielenkketten miteinander verbunden sind. Bei 
der verhältnismäßig großen Entfernung von 
Kettenrad zu Kettenrad ist ein freies Durch- 
hängen der Ziehkette, wie es früher nicht selten 
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anzutreffen war, wenig empfehlenswert und 
dürfte man einem solchen heute nur noch in 
kleineren Betriehen hei Kratzbanken zum Glätten 
und in Rohrziehercien. welche Metall- und Zier- 
rohre für kunstgewerbliche Gegenstände her- 
stellen, begegnen. Die Kette liiuft vielmehr in 
regelmäßigen Abständen von 950 bis 1000 mm 
über zylindrische oder konkav vertiefte Führungs- 
rollen von etwa 80 mm Durchmesser, die in 
einem am Boden aufliegenden niedrigen Rahmen 
eingelagert sind. Da neue Ketten sich anfangs 
sehr schnell verlängern, und selbst ältere mit 
der Zeit nachgeben, was dann zur Folge hat, 
daß die Kette am Boden schleift, durch die 
Reibung daselbst unnötigen Verschleiß. Lärm 
und Kraftverlust hervorruft, so ist die Welle 
des vorderen Kettentriebrades an der Kopf- oder 
Ofenseite der Bank in Lagern eingebettet, welche 
in einer Schlittenführung horizontal verschoben 
werden können und durch eine halbzöllige 
Schraube von etwa '/» m Länge festgehalten 
sind. Verlängerungen der Kette bis zu etwa 
300 mm lassen sich auf dieso Weise ohne Heraus- 
nahme eines Gliedes leicht und schnell beheben. 

Das Kettenrad selbst hat einen Durchmesser 
von 520 mm, ist 90 mm breit und besitzt acht 
Nasenzähne auf seinem Umfange. Die beiden 
seitlichen 25 mm breiten und 15 mm über den 
eigentlichen Kettenraddurchmesser hinausragen- 
den Radkränze sollen lediglich der Kette eine 
sicherere Führung geben. Es sei bei dieser 
Gelegenheit darauf hingewiesen, daß es nicht 
ratsam ist, den Abstand dieser Führungsleisten 
lies Kettenrades auch als Mall für die Breite 
der Laufrinne des Ziehbankbettes zu nehmen, 
sondern letztere weniger reichlich zu bemessen, 
da sonst beim Einklinken des Zangenwagcn- 
hakena (eine Verrichtung, die zudem meist durch 
jugendliche Arbeitskräfte ausgeübt wird) und in 
Rücksicht auf die ziemlich beträchtliche Ketten- 
geschwiudiffkeit leicht der Eingriffshaken statt 
zwischen die Außenglieder der Kette neben 
dieselben niedergedrückt werden kann, was dann 
zur Folge hat. daß der Haken sich zwischen 
Kette und Führungsleiste mit großer Kraft fest- 
klemmt und Betriebsstörungen verursacht. Die 
Breite der Führungsrinne im Ziehbankbett sei 
daher niemals um mehr denn 10 bis 15 mm größer 
als die Gesamtbreite dreier miteinander ver- 
bundener Kettenglieder, und der Eingriffshaken 
an der schwächsten Stelle des Zahnes nicht 
unter 8 mm breit. Der Antrieb kann sowohl 
durch Elektromotor als auch durch Transmission 
erfolgen ; doch Ist ersterer vorläufig nur ganz ver- 
einzelt zu diesem Zwecke benutzt worden, da die 
häutig stoßweise auftretende Kraftentnahme so- 
wie die Eigentümlichkeiten des Rohrwalzwerkes, 
das bei uns fast immer mit einer Röhrenzieherei 
verbunden ist, der Einführung der Elektrizität 
zu Retriebszwecken wenig entgegenkommen. Es 



wird daher, abgesehen von Richtmasehinen. Ab- 
stech- und Gewindeschneidebänken, für Rohrwerke 
fast ausschließlich eine unterirdische Transmission 
in Betracht kommen, die. leicht zugänglich, 
nirgends hinderlich und gut abgedeckt, ziemlich 
staubfrei ist. Samtliche Zahnräder sind im 
Hinblick auf die erwähnte unregelmäßige Kraft- 
entnahme aus bestem Stahlguß oder mit Wiukel- 
verznhnung herzustellen und haben für die in 
Abbild. 2 abgebildete Doppelziehbank folgende 
Maße: das auf der Transmissionswelle sitzende 
oinon Teilkreis von 287 mm bei 18 Zähnen; 
die beiden folgenden 382 tum und 908 mm Teil- 
kreis und 24 bezw. 57 Zähne mit einer Teilung 
von 50. Dio beiden linksseitig gelegeneu Trieb- 
räder besitzen eine Teilung von 70,1 und weisen 
37 bezw. 19 Zähne auf mit den entsprechenden 
Teilkreisdurchmessern von 826 mm und 424 nun 
Eine Dampfmaschine mit HO Umdrehungen in 
der Minute ergibt somit eine Kettengeschwindig- 
keit von etwa 1,35 tn i. d. Sekunde, die als sehr 
hoch bezeichnet werden kann, da in vielen 
Werken, wo die Betriebsmaschine nur 60 und 
70 Touren macht, bloß mit etwa 50 bis 60 m 
i. d. Minute gezogen wird. Beide Ketten laufen 
während der Betriebszeit ununterbrochen in der- 
selben Richtung, und ein Auskuppeln findet im 
allgemeinen nur bei größeren Pausen und Zwangs- 
veranlassungen statt. Ziehbänke mit hydrau- 
lischem Antrieb, wie sie in der nahtlosen 
Fabrikation zum Kaltziehen fast ganz allein 
eingeführt sind, bieten bei erheblichen Mängeln 
für die Herstellung stumpfgeschweitker Rohre 
keinen Vorteil, sind demzufolge auch so gut 
wie unangewandt geblieben. Ebensowenig ver- 
mochte die von den Engländern A n d r e w und 
James Stewart und John Watherspoon her- 
rührende Kolbenziehbank mit direktem Dampf- 
antrieb, welche der eigenartigen, jedenfalls auch 
verbessorungsfähigen Konstruktion wegen hier 
kurz beschrieben und in Abbild. 3 skizziert sei. 
Verbreitung zu linden. Unterhalb und etwas 
seitlich vom eigentlichen Ziehbanktische ist ein 
verhältnismäßig langgestreckter Dampfzylinder 
angeordnet, der durch eine unterirdische Rohr- 
leitung Frischdampf erhält. Ein Kolben mit 
durchgehender Kolbenstange, welch letztere aueli 
die beiden Zylinderdeckel durchbricht, setzt die 
an jedem Kolbenstangenende befestigten Kreuz- 
köpfc in Vor- und Rückwärtsbewegung. Die 
in Führungen gleitenden Kreuzköpfe tragen 
ihrerseits wieder je zwei Kettenrollen, über 
welche zwecks Vergrößerung des Hubes eine 
Kette lauft, die mit den an den beiden Zieh- 
bankenden eingebauten Haupttriebrädern in Ver- 
bindung steht. Ganz entgegen der sonst üblichen 
Anordnung läuft die Ziehkette nicht auf dem 
Ziehbanktische, sondern unterhalb desselben bezw. 
in dem Seitenteile einer gußeisernen Schiene, 
über welcher der Zangenwagen geführt wird. 
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Ein horizontaler Arm dieses Wagens dient zur 
Befestigung des Einhänsehakens und zwingt 
die Kette stets genau in die Längsachse der 
Ziehbankrinne, in welche das Rohr hineingezogen 
wird, so daß stets ein zentraler Zug ausgeübt 
wird. Um die Geschwindigkeit des Ziehwageng 
sicher zu regulieren und beliebig einstellen zu 
können, bringen die Erfinder einen Geschwindig- 
keitBregulator an, welcher seitlich und parallel 
zum Dampfzylinder oder oberhalb desselben liegt 
und im wesentlichen wiederum aus einem lang- 
gestreckten Zylinder bestellt, der mit Kolben 
nebst beiderseitig durchgehender Kolbenstange 
versehen ist. Die Zylindcrfüllung besteht jedoch 
aus Wasser, Oel oder einer sonstigen geeigneten 
Flüssigkeit. Durch ein verstellbares Ventil und 
zwei Verbindungsrohre kann der Durchgang der 
Flüssigkeit von dem einen Ende des Zylinders 
zum andern Ende reguliert werden, so daß die 
Geschwindigkeit des Dampfkolbens im Verhältnis 
zur Größe der jeweilig eingestellten Durchgangs- 



ge8chieht das Runden und Schweißen des Rohr- 
blechstrcifons heute in Europa fast ausnahmslos 
durch Trichter. Nun ist es aber keineswegs 
so einfach und leicht, wie es auf den ersten 
Blick scheinen könnte, die richtigen Abmessungen 
derselben zu bestimmen und diese so zu treffen, 
daß bei ungestörtem Arbeiten die beiden Rand- 
flächen des Streifens unter nicht zu starkem und 
auch nicht zu schwachem Druck genau aufein- 
andertreffen und daß die zwischen diesen Flächen 
vorhandenen Schlacken herausgepreßt und mithin 
nur metallisch reine Flächen miteinander zu 
einem dichten Rohr verhunden werden. 

Die Größe dieses zum Zusammenpressen der 
Schweißnaht erforderlichen Druckes kann daher 
für ein und denselben Rohrdurchmesser ver- 
schieden sein müssen, je nach Anzahl der Züge, 
die das Kohr bis zu seiner Fertigstellung er- 
halten soll, je nach den Zwecken, denen es zu 
entsprechen hat, und je nach der Blechstarke, 
welche zur Anwendung kommt. Bestimmte Sorten 




Abbildung 3. Kolbeniiehbank. 



Öffnung vermehrt oder vermindert werden kann, 
ganz nach Maßgabe der durch die Ventile 
strömenden Flüssigkeitsmenge. Um diese Ver- 
bindung zwischen den beiden Zylindern zu er- 
möglichen, ist eine Kette, welche an einem Ende 
mit der Kolbenstange des Geschwindigkcits- 
regulators verbunden ist, über eine horizontale 
Rolle des Ständers der Ziehbank geführt und 
an einem Bolzen des Dampfzylinderkreuzkopfes 
mit dem freien Ende befestigt. Diese Anordnung 
ist natürlich vor und hinter den Zylindern, 
d. h. an jedem Kolbenstangenende getroffen, und 
gestattet es den Ziehwagen beim Zurückbringen 
des Rohres in den Ofen (für den zweiten Zug), 
schneller und beim Ziehen des Kohres nach Be- 
dürfnis langsamer lauten zu lassen. Das Ziehen 
selbst erfolgt in gewöhnlicher Weise, indem der 
Anschwciöstab des weißglühenden Streifens in 
dem Schleppwagen befestigt und durch das vor 
der Ziehbank auf einem besonderen Stander auf- 
gestellte Zieheisen oder durch eine Kuxe ge- 
zogen wird. Die Bewegung des Dnmpfkolbens 
wird dann umgesteuert und das Rohr auf dem- 
selben Wege in entgegengesetzter Richtung in 
den Ofen zurückgeführt. Wie schon im ersten 
Teile* dieser Aufsätze flüchtig erwähnt wurde, 

* .Suhl und Kinen- 190.', Nr. 19 S. 1114; Nr. 20 
S. 1177. 



von Brunnen- und Preßrohren, Teleskopmaste 
(zum Unterschiede der davon durchaus verschieden 
hergestellten konischen Lichtmaste) verlangen 
ihrer dickeren Wand wegen andere Trichter- 
abmessungen, als normale Gasleitung«-. Schlosscrei- 
und Heißwasserrohre desselben Durchmessers. 
Endlich hat auch die Art des Materiales ihren 
Einfluß auf die Größe und Aufeinanderfolge der 
Trichter und es ist daher durchaus nicht gleich- 
gültig, oh Schweißeisen oder ein weiches, gut 
schweißbares Flußeisen zur Verarbeitung gelangt : 
denn ob auch die Festigkeit quer zur Faser- 
richtung auf Grund soiner andern Erzeugungs- 
weise beim Flußeisen größer ist, so ist die leich- 
tere Schweißbarkeit des gepuddelten Materiales 
bei selbst geringen Druckwirkungen unbestritten 
für die Gasrohrfabrikation ein wesentliches 
Moment und die Ursache, weshalb für stumpf- 
geschweißte Rohre bei uns fast nur dieses 
benutzt wird. Wenn in Amerika Flußeisengas- 
rohre in den letzten Jahren immer mehr auf- 
kommen, so liegt dies daran, daß es sich dort 
alsdann um eine andere Herstellungsweise handelt, 
wobei auch die G.-isrohre ein Walzwerk durch- 
laufen, also mit größerem Druck an der Schweiß- 
stelle bearbeitet werden, oder mit abgeschrägten 
Kanten d. h. größerer Schweißungsfläche in der 
Naht verbunden werden. Fabrikationsweisen, die 
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demgemäß erst bei den gewallten Rohren zu 
besprechen sind. 

Da es nun nicht gut möglich oder zum 
mindesten nicht angenehm ist, Hundarte von 
verschiedenen Trichtcrahmessungen in vielfachen 
Ausführungen stets auf I>ager haben zu müssen, 
so werden in den meisten Rohrwerken nur 
3 bis 5 verschiedene Sorten gegossen und sämt- 
liche Grttßen durch einfaches Ausbohren und Nach- 
schleifen des Kaliberdurchmessers hergestellt, was 
außerdem den Vorteil hat, daß abgenutzte und 
für eine bestimmte Rohrabmessung unbrauchbar 
gewordene Kuxen auf gleiche Weise für die 
nächst höhere Rohrabmessung hergerichtet werden 
können, somit stets günstigste Wiederverwendung 
finden. Bei den drei in der Praxis gebräuch- 
lichsten und mit nebenstehenden Maßen hier 




Abbildung 4 h. 



beigefügten Kuxentypen ( Abbildung 4 a, 4 b und 
4 c) bedeutet b den eingegossenen Kaliberdurch- 
messer und bm das Maß, bis zu welchem derselbe 
Trichter durch Nachschleifen weiter benutzt 
werden kann. Die ersten beiden haben konvex 
gewölbte Hohlkegel als Einrollflächen, das dritte 
rundet durch einen ebenen Einrollkegel. 
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Unter Berücksichtigung des zum Schweißen 
notwendigen Druckes, der indes beim Ziehen 
bedeutend geringer ist als beim Walzen, wes- 
halb auch die Streckung des Materiales weniger 
in Rechnung gestellt wird und Blechlänge gleich 
fertige Rohrlänge gesetzt werden kann, wobei 
dem Fabrikanten gewöhnlich eine I-ängentoleranz 
von ± 200 mm zugestanden wird, müssen die 
zu verarbeitenden Streifen im Hinblick auf eine 
Stauchung im ersten bezw. zweiten Zug breiter 
sein als d . r und würde z. B. ein gezogenes Rohr 
von 75 mm Außendurchmesser und 5 mm Wand- 
stärke nicht etwa eine Blechbreite von 7f»X3,141 
= 285,6 mm erfordern, sondern 267 mm, wo- 
bei die Kuxen einen Kaliberdurchmesser von 
85 mm, 81 mm und 7 7 mm haben müßten und 
der Kratzring 7 t; mm Bohrung aufzuweisen 
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Abbildung 4c. 

hätte. Da das Kratzen fast unmittelbar nach 
dem Schweißen, also in noch warmem Zustand 
geschieht, verringert sich der Rohrdurchmesser 
beim Erkalten auf das verlangte Maß. Nun 
ist zwar die Wahl der aufeinanderfolgenden 
Trichtergrößen und damit die Bestimmung der 
Blechbreiten für ein bestimmtes Rohr auf den 
einzelnen Werken nicht überall gleich, und 
richtet sich sowohl nach den jeweiligen Ein- 
richtungen als auch nach Erfahrungszahlcn und 
Materialbeschaffenheiten; um jedoch eine über- 
sichtliche Zusammenstellung sämtlicher Blech- 
breiten und Kuxenkaliber zu geben, soweit 
sie für Rohre von 1 >" bis 2" und von 10 bis 
60 mm in Betracht kommen, seien im folgenden 
zwei Tabellen angeführt (s. S. 376 1, die jahrelang 
erprobt und mit bestem Erfolge benutzt sind. 
Tabelle I bezieht sich auf Rohre nach englischen 
Zoll, wie sie im allgemeinen in den Handel 
kommen; Tabelle II ist für Rohre nach Dezimal- 
maßen bestimmt, wie sie in Frankreich vielfach 
verlangt werden. Sämtlichen Rohren sind vier 
Züge, einer zum Runden, zwei zum Schweißen 
und einer zum Kratzen d. h. zum Abnehmen 
des Glühspans und Justieren des Durchmessers, 
zugrunde gelegt, doch genügt es. für Weichen- 
zugsrohre und viele andere Zwecke nur eineu 
Schweißungszug vorzunehmen. 
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Abbildung 4 b. 
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Tabelle I. 



Durrh- 

lUIlrn 


8lreifen In mm 


KuiendurrhmeMer In mm 


Krau- 
riag 

mm 


In Zoll 


Brette 


Dick. 






ITI 




30 


1' * 


■ 

IM 


li 1 . 


10'; 2 


— 


v. 


42 




17' 


16 


14«,'» 






56 


2'/» 


— — 


19 


17'/, 


17 


V« 


72 


2>i« 


27 


23«, 't 


21'/. 


21 




82 


2'/« 


30 


26 


24 


na 1 r 
23'/, 


»14 


IM 


3«/. 


34 


29", 


27'.'» 


27 




103 


3«/ t 
8»/. 


37 


33 


30' /4 


29'/, 


1 


117 


43 


ris 


34'/, 


33'/, 


1' - 


128 


3'/. 


48 


43 


39 


HS 


l','« 


144 


S'/a 


53 


47'/, 


43' ,i 


42«;, 


1' 


166 


4 


59 


5»; 


53 


48'/, 




182 


4 «/• 


66 


r><! 


f.r. 


53 


{■'• 


208 


4','4 


72 


66 


62 


60'/, 



Tabelle H. 



Durrh- 
mesaer 
Innen 
I. »m 


Streifen In mm 


Kmendurebmeaaer In mm 


Krate- 
rn* 

mm 


Breite Dirk. 
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II 


in 
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10'/, 
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41 


2' i 
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13',. 
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10 


49 
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16 
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14 
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56 


91 1, 
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1 1 


17';, 


15 


72 


2» >4 


i: 
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2i';, 


21 


20 


89 


2», 4 


32 


28' /, 
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112 
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39 


34'/.. 
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31«;'» 


:ir> 
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46',', 
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Nachdem an Hand dieser oder ähnlicher Hilfs- 
tabellen (je nachdem die Rohrabmessungen auf 
verselüedenen Werken voneinander abweichen, 
da allgemein anerkannte Normalien, wie. sie bei 
den Siederöhren in Gebrauch sind, fehlem die 
Blechbreite und Trichterabmessungen für das 

zu erzeugende Rohr 
bestimmt sind und 
der Rundeisenstah 
(der gewöhnlich ein 
Drittel schwacher 
ist als der Itohr- 
durchmesser) mit 
dem Blechstreifen 
verbunden ist, was. 
wie bereits ange- 
deutet, auf die einfachste Weise, dadurch ge- 
schieht . daß in einem gewöhnlichen Schmiede- 
herde das Streifenende glühend gemacht und 
in eine der beiden Vertiefungen des Ambosses 
( Abbild. 5 ) gelegt wird, worauf ein Hammerschlag 
ihn einknickt und durch einige weitere. Schlage 
sich das Ende des daraufgelegten, ebenfalls warmen 
Hundstabes mit den seitlichen Rleeheeken tiiten- 
förmiir umwickelt, gelangt der Streifen in den 
Schweißofen, und ein Arbeiter schiebt über den 
zur Ofentür hinausragenden Wundstab die erste 



Abbildung 5. 



Kuxe, legt diese sodann in die auf dem Zieh- 
bankkopfe angeschraubte oder angegossene Halter- 
platte (Abbildung 6), und sobald der Schweißer 
durch Schaulöcher in der Ofentür oder durch leich- 
tes Lüften derselben aus der Glühfarbe des Flach- 
eisenstreifens den Augenblick zum Ziehen für 





Abbildung 6. 

gekommen halt, faßt er mittels einer langarmigen 
Zange das Stabende, führt es zwischen die Greif- 
lippen des vor der Haltcrplatte befindlichen Zieh- 
wagens, und indem unmittelbar darauf der Wagen- 
führer den über die vertikal gebogenen Enden 
der Zangenarme gestülpten EingrifTshaken in die 
Ziehbankkette niedergedrückt hat, bewegt sich, 
da die scharfkantigen Einsatzstückc der Zangen- 
Uppen beim beginnenden Zug den Rundstab fest- 
klemmen, der Rohrstreifen durch die Kuxe. 




Abbildung 7. Zangenwagen. 

deren Durchmesser nunmehr das etwa 1500 und 
mehr Grad warme, daher bedeutend breiter ge- 
wordene Flacheisen einrollt und dessen Kanten 
zur Berührung bringt. Feber die Konstruktion 
des Zangenwagens gibt Abbildung 7 Aufschluß. 
Das Fntergestell mit den an den Außenkanten 
der Ziehbankkettenrinne laufenden Radern ist 
aus einem 1 Hb mm breiten, 350 mm langen 
und etwa 5 bis f> mm starken Blech, welches 
an jeder Längsseite zwei 70 mm lange und 
ungefähr ebenso breite Zungen hat. die. im 



uigitizeo uy 



13. Mir* 1907. 



Zur Fabrikation gezogener Gasrohre. 



Stahl und Küwn. 877 



rechten Winkel nach unten gebogen, als ftubere 
Lager für die Achsen der Rädchen dienen, an- 
gefertigt. Ein unterhalb dieses Gestelles an- 
genieteter f~|- förmig gebogener Blechstrcifen von 
gleicher Starke bietet den Laufrftdchen eine 






■ 









sieht auf Stobabschwächung gewählt sind und 
bereits im ersten Teile dieser Aufsätze erwähnt 
wurden, sind seltener in Gebrauch und, wie z. Ii. 
solche mit doppelten Gdenkarmcn (oder solche, 
bei denen die Zangenarme in Aussparungen eines 
H-Stückes geführt sind, das beim Anziehen die 
eingelagerten Zangenarme einander Hilbert), auch 
meistens weniger zuverlässig. 

Nachdem die Schweibung des Rolirbleches 
auf die bereits früher hei den Gasrohröfen* au- 






Abbildung H. 

zweite Lagerung. Zange und Laufwagen sind 
mittels eines l'.V Sehraubenbolzens miteinander 
verbunden. Eino andere Zangcnkonstniktion, von 
H. Wotton und B. llewitt herrührend und in 
Abbildung H dargestellt, bei der die beiden 
Zangenhälftcn nicht gekreuzt sind, besteht aus 
zwei durch einen Querriegel 
verbundenen, an den Innen- 
seiten etwas ausgebauchten 
Armtcilen. welche am vorderen 
Ende zum sicherem Festhalten 
des einzuklemmenden Rund- 
stabes etwas eingeriffelt sind 
und hinten kleine Röllchen 
tragen. Die Betätigung der 
Zang«' erfolgt durch ein Mittel- 
stück, das stark nach beiden 
Seiten gewölbt ist und in 
eine, schmalere Zunge auslauft, 
welche bei einer Vorwärts- 
bewegung die beiden Armteile 
auseinandertreibt und die Zange 
öffnet, wahrend bei einer Be- 
wegung des Mittelstückes nach 
rückwärts die stark ovalen 
Wölbungen desselben gegen die 
Röllchen geprellt werden und 
den hinteren Teil der Zangen- 
hfilften auseinandertreiben, den vorderen Teil 
demnach zueinanderrückt oder die Zange schließt. 
Das so arbeitende Mittelstück endigt in einer 
Gabel, welche den in einem Bolzen beweglichen 
Eingriffshaken tragt, der in die Ziehkette ein- 
geklinkt werden soll. Zur Befestigung dieser 
Zange auf das Laufgestell werden am besten die 
beiden Bolzen des Querriegels genommen. Andere 
Zangenformen, sofern sie nicht besonders in Uüek- 



gegebeue Weise, je nach den Anforderungen, 
(lenen das Erzeugnis genügen soll, in zwei oder 
drei Zugoperationen unter Benutzung der in den 
Tabellen Seite B"ll aufgestellten Kuxengröben 
beendet ist, wird das Rohr in manchen Werken, 
und da dies ohne Kosten und Zeitverlust leicht 
durchführbar ist. jedenfalls stets mit V orteil, 
in einer direkt neben die Ziehbank und mit 
dieser parallel gestellten »i in langen Trogrinne 
von der in Abbildung 1» wiedel gegebenen Gestalt 
ein- bis zweimal milbig aufgeschlagen, teils um 
dadurch die beim Herunterheben des Kohres vom 
Ziehbanktische hervorgerufene Durchhau- 
gung und sonstige besonders starke Abwei- 
chungen von der geraden Linie zu regeln, 
teils auch, um den leichter anhaftenden 
Zunder auf diese Weise abzuklopfen. In 





Abbildung 10. IVderiu-here. 

dieser Trogriuue wird das Rohr alsdann so weit 
vom Ofen fortgeschoben, dab der Anschweibstab 
oberhalb der Stelle, wo er mit dem Hohn; verbun- 
den ist, unter die Messer einer in der Verlängerung 
der Winne aufgestellten Schere zu liegen kommt. 

Diese, eine Keilerschere, wie sie Abbildung 10 
zeigt, welche von der Transmissionswelle der 

• .Stahl und Kineii- 1905 Nr. 19 8. 1114, 1906 
Nr. 10 8. 60ft. 
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Ziehbank betätigt wird, lauft entweder fort- 
dauernd, was bei dem nicht nennenswerten Kraft- 
bedarf für den Leergang meistens der Fall ist, 
oder ein durch den Fuß niedergedrückter Hebel 
rückt die BewegungsmufTe der Kuppelung ein 
und setzt die Schneidebacken in Bewegung. 
Letztere sind 80 mm breite. 1 5 mm starke Stahl- 
backen, deren oberer unbeweglich an dem Scheren- 
gehäuse angeschraubt ist, wahrend der untere, 
nach außen gelegene Sehneidebacken in einem 
auf- und abwärts gleitenden Kührungsstück be- 
festigt ist, welches in eine Gelenkgabel endigt, 
die mittels einer starken, in Durehzugstragem 
des Transmissionskanals verankerten Feder stets 
niedergezogen wird und dem Außenmesser da- 
durch dauernde Tiefstellung geben würde, wenn 
nicht ein zweiter, von einem auf der Trans- 
missionswelle aufgekeilten Kxzenterrlng betätigter 
Hebel, der seinen Drehpunkt im Scherengehfluse 
hat, das durch den Federzug niedergehaltene 



und glatteres Außeres Aussehen zu geben und 
ihren Durchmesser möglichst genau zu ge- 
stalten. Bevor die sich im Fabrikatiousgang 



aat 
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Abbildung 12. 

Messer mittels eines Ansatzes hochdrückte. 
Durch den Fortfall eines längeren Transportes 
und durch die Schnelligkeit, mit welcher das 
Aufklopfen und Stababschneiden vorgenommen 
werden kann , besitzt das Rohr noch immer 
genügend Kotglut, um auf einer ungefähr in 
der Verlängerung der Trogrinne oder sonstwie 
günstig und nicht zu entfernt gelegenen, Kratz- 
bank, die, wie früher 
erwähnt, fast gleich- 
artig mit einer Eiu- 
kettenziehbauk ist, 
einen letzten Zug zu 
empfangen. Dieses 
Ziehen geschieht je- 
doch mit bedeutend 
geringerer Geschwin- 
digkeit als beim Kun- 
den und Schweißen, 
und nicht durch Ka- 
libertrichter, sondern 
durch scharfkantige. 

25 bis 40 mm dicke Hartgußringe oder vier- 
eckige Platten mit Kaliberbohrungen. Der Zweck 
ist hauptsachlich der, den Kohren ein schöneres 



Abbildung 11. 

nunmehr anschließenden zum Kichten und zum 
Abschneiden der unregelmäßig ausgefransten 
Rohrenden benutzten Maschinen, welche ja alle 

Rohre, gleichviel auf 
welchem Hcrstel- 
lungswege sie er- 
zeugt worden sind, 
zu durchlaufen ha- 
ben, besprochen wer- 
den, dürfte es an- 
gebracht sein, einige 
mehr oder minder 
stark abweichende 
Fabrikationsweisen 
kurz zu kennzeich- 
nen, die, zwar größ- 
tenteils englischen 
Ursprunges, bei uns 
kaum angewendet sind, die jedoch in mancher 
Hinsicht einzelne Vorteile und interessante Ein- 
zelheiten bieten, so daß ein kürzeres Verweilen bei 





Abbildung 13. 



denselben gerecht- 
fertigt erscheint. 

Zunächst wftre 
ein Verfahren zu 
erwähnen, das, von 
James Mac Dou- 
gall in Wednes- 
hury herrührend, darauf hinauslauft, zum Zwecke 
einer Zeit- und Würmeersparnis das Kohr in 
einem Zug durch mehrere verschieden große 
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Trichter zu ziehen. Um dies zu erreichen, ist 
auf dem vorderen zum Ofen gekehrten Zieh- 
bankende ein Kopfstück aufgeschraubt oder 
sonstwie in geeigneter Weise befestigt, welches 
in der Entfernung von je rd. 400 mm zwei 
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Abbildung Ii. 



oder drei Kuxenhai terplatten aufnehmen kann, 
wie dies Abbildung 1 1 veranschaulicht. Die 
zwei bezw. drei getrennten Züge, die sonst zu 
verschiedenen Zeiten vorgenommen werden raubten, 
ließen sich dadurch in ihrer Wirkung, unter 
Anwendung einer entsprechend stärkeren Ketten- 
zugleistung, in einem Zuge herbeiführen und 
sicherten demgemäß einen Zeitgewinn und Nutzen, 
obwohl die Qualität der Schweißung hinter den 
Ergebnissen der getrennt vorgenommenen Züge 
zurückstehen muß, da der Materialstroifen die 
zweite und dritte Ziohform auf alle Fälle ab- 
gekühlter und weniger schweißgeeignet erreicht, 
als bei dem gewöhnlichen Verfahren, und neben 
der Materialzusammensetzung gerade die rich- 
tige Temperatur den qualitativen Wert der Er- 
zeugung beeinflußt. Sieht man daher von leicht 
geschweißten kleineren Uasrohrabmessungen ab, 
für die Mac Dougalls Einrichtung mit Erfolg 
benutzt werden kann, so ist das alte Verfahren 
wenig bedroht und hat ebenso sichere Aussicht, 
nicht von einer ganz ähnlichen Neuerung der 
Engländer John Eliot und Henry Howard 
in Halesowen (bei Birmingham i verdrängt zu 
werden. Die beiden letzteren suchen Zeit- und 
Arbeit8crspamis dadurch herbeizuführen, daß sie 
den zweiten Ziehtrichter, den das Kohr sofort 
nach der ersten oder Einrollkuxe passieren 
soll, nicht in einer auf dem Ziehbankbette un- 
beweglich befestigten Haltcrplatte einsetzen, 
sondern als Halter ein gabelartiges Fassonstück 
benutzen, wie es Abbildung 1 2 zur Veranschau- 
lichung bringt. Der Betriebsgang gestaltet sich 
demnach so. daß über den zum Ofen hinaus- 
ragenden Anschweißstab die Rundungs- oder 
Einrollkuxe gesteckt wird, letztere sodann in 
bekannter Weise, wie beim gewöhnlichen Zieh- 
vorgang, in die auf dem Ziehbankkopfe ein- 
gelassene Halterplatte eingeführt wird und nun- 
mehr hinter der Halterplatte eine zweite, engere 
Kuxe über den Kundstab geschoben wird, 
welche beim Beginne des Ziehens so lange der 
Kettenbewegung nach rückwärts folgt, bis sie 
in der mittlerweile niedergeklappten Haltergabel 
an einer Weiterbewegung gehindert ist und dem 
aus der vonleren Kuxe ausgetretenen Kohre 
als Schweißtrichter dient. 

Während die oben genannten beiden Er- 
finder lediglich bemüht waren, die Zahl der 
Ziehvorgünge zu vermindern, im übrigen aber, 
abgesehen von einer Verlängerung der Zieh- 
bank, die gebräuchlichen Einrichtnngsinaschincn 
nicht änderten, auch die Kuxe selbst in der ge- 
wohnten (.Testalt und Folge bestehen ließen, 
suchten andere Neuerer, zum Teil schon sehr 
früh, des oft unbequem empfundenen Anschweiß- 
st.nhes Herr zu werden und dieses in der (fas- 
rohrfabrikation notwendig gewordene Zwischen- 
glied auszuschalten, ohne jedoch dabei auf die 
sonstigen Annehmlichkeiten der Ziehweise zu 
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verzichten. Der erste, welcher in diesem Sinne 
mit Verbesserungen au die Oeffentlichkeit trat, 
war Charles Den ton Abel. Mehrere aus 
den verschiedensten Zeiten herrührende Patente 
zeigen die unermüdliche Ausdauer und das große 
Interesse, mit welchem dieser Gedanke von ihm 
und Anderen aufgegriffen und entwickelt worden 
ist. Zwar haben alle diese Bemühungen Iiisher 
zu keinen dauernden Ergebnissen geführt und 
nirgends testen Füll fassen können, aber einzelne 
Werke hatten trotzdem auch in Deutschland be- 
reits Ziehformen benutzt, hei denen das Rohr 
ohne Anschweißstab und infolgedessen auch ohne 
dessen Arbeits- und Materialverlust hergestellt 
wurde. Im wesentlichen handelt es sich bei 
Abel um einen reichlich langen , zweiteiligen 
Ziehtrichter (Abbildung 13i, dessen Unterseite 
vorn offen, dessen obere Wölbung sehr flach ist, 
und der gleich hinter dem Ofen, möglichst nahe 
der Ausbringetür auf der Ziehbank angeordnet 
ist. Ein fast über die ganze Lange dieses 
Trichters laufender Oeffnungsschlitz, der von 
vertikalen Flanschleisten begrenzt ist, dient zum 
Durchlassen einer dünnannigen, sehr gestreckten 
Greifzange. Letztere wird durch einen Quer- 
stift, welcher auf den besagten Leisten aufliegt 
bezw. darauf gleitet, so geführt, dali di r Zangen- 
kopf wahrend des Ziehens bezw. so lange, als er 
sieh innerhalb des langen Trichters bewegt, 
stets in derselben Höhe gehalten ist. mithin ein 
Niedersinken verhindert wird und somit der im 
Einrollen begriffene Blechstreifen in gleichmäßiger 
Lage den Trichter durchlauft. Zum weiteren 
Unterschiede von den bisherigen Zichverfahren 
ist es bei Abel und seinen ähnliche Ziele er- 
strebenden Nachfolgern nötig, oder doch in den 
meisten Füllen sehr vorteilhaft, innerhalb des 
Trichters einen Dorn vorzusehen, der unmittel- 
bar unterhalb des oben erwähnten Triehter- 
schlitzes zum Ein- und Ausfahren der Zange 
eine vertiefte Kinne aufweist, dessen Breite dem 
Abstände der vertikalen Flanschleisten von- 
einander entspricht. Die Rundung des durch- 
gezogenen Blechstreifens geschieht demnach 
nicht wie sonst üblich mit der späteren Schweiß- 
naht nach oben, sondern die Kantenfuge des 
rohrföruiig gebogenen Bleches ist nach unten 
gelegt, ein ('instand, der allerdings von man- 



chen Unannehmlichkeiten begleitet ist und be- 
sonders dann unliebsame Folgen hat, wenn die 
Blechbreite um ein geringes zu groll war und 
die zum Schweißen erforderliche Pressung eine 
Materialausbauchung des Rohres im offenen 
Trichterschlitze verursacht. 

Etwas günstiger liegen in dieser Beziehung, 
wenngleich dabei die Schweißnaht ebenfalls nach 
unten gerichtet ist, die Verhältnisse bei dem 
Verfahren von Charles Edwin Smith, einem 
bekannten Röhreufabrikanten in Wednesbury, 
der zur Ausführung des Rundens und gleich- 
zeitigen Schweißens ohne Anfaßstab einen 
Trichter verwendet, auf dessen vorderem Teile 
ein von einer Schraubenapindel betätigtes Paß- 
stück niedergefiihrt werden kann, wie dies Ab- 
bildung 14 veranschaulicht. Der Vorgang bei 
der Herstellung eines Rohres gestaltet sich in 
dor Weise, daß der vorgewärmte Blechstreifen 
mittels gewöhnlicher Handzange so weit aus dem 
Ofen herausgezogen wird, daß sein Anfang auf 
den gewölbten vorderen Teil der Ziehform zu 
liegen kommt, der behufs genauer Kinführung 
des Streifens seitliche Ansätze hat. Oberhalb 
dieses vorderen Auflageteiles des Trichters, der 
ähnlich wie eine Matrize zu wirken bestimmt 
ist. ist auf dem Ziehbankende eine kleine 
Spindelpresse angebracht, deren Spindel ein 
auswechselbares Formeisen trägt, das als ent- 
sprechende Patrize dienen soll und durch 
Drehung der Dreharme oder mit Hilfe eines 
Handrades auf den untergelegten Blechstreifen 
niedergepreßt wird. Da sowohl die ganze 
Länge des Trichters als auch ein Teil des Paß- 
stückes eine Rinueuaussparung besitzt, durch 
welche die Ziehzange nach vorn geführt werden 
kann, so daß ihre Greiflippen den Blechstreifen 
ungehindert zu erfassen vermögen, so genügt 
es, zur Herbeiführung des ersten Zuges den 
mit der Zange verbundenen Eingriffshaken in 
die Ziehkette der Ziehbank einzuklinken. An 
Stelle der Schraubenspindel können auch zum 
Vorbiegen des Blechstreifens anfangs kleine Walzen 
benutzt werden, welche so beschaffen sind, daß 
sie den aus dem Ofen vorgeschobenen Streifen halb- 
kreisförmighöhlen und ihn so dem hinteren Trichter- 
ten zuführen, wo er ganz ähnlich wie bei Abel 
weiter verarbeitet wird. (Schluß folgt.) 



Ueber die Manganbestimmung bei Anwesenheit von Wolfram. 

Von G. v. Knorre. 



\J eranlaßt, wurden die im Folgenden heschrie- 
* benen Versuche durch den l iustand. dali bei 
dem früher von mir beschriebenen Verfahren zur 
MangaiibestiinmiHigmit I Vrsulfat * die Anwesenheit 
von Wolfram <z. II. bei der Manganbestinunung 

• „Zeitschrift f. angew. Chemie- lwl S. 1 | 4'.» bis 1 1«2 
und 1 '.»•>:« S. !K>5 bis 911. — A. Ledebur: Leitfaden 
für Kisenbütten-Laborutorieti, VI. Auflage S. 'xl bis iH, 



i Nachdruck 'erboten. i 

im Wolframstahb störend einwirkt. H. Lüdert 
hat zuerst auf den störenden Einfluß des Wolframs 
in seiner Abhandlung „Ueber die Manganbestim- 
mung nach dem Persulfatverfahren* hingewiesen.* 
I. Udert verfährt in der Weise, daß er die 
Stahl- oder Eisenprobe in Salpetersäure löst und 

* „Zeitschrift für angew. Chemie- 1904 S. 42:t 
I vergl. den letzten Absatz). 
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darauf, genau entsprechend meinen früheren An- 
fallen, die Fällung mit Ammoniumpersulfat vor- 
nimmt : das Manganpersulfat wird durcli längeres 
Kochen zerstört, das ausgeschiedene Mangan- 
superoxydhydrat nach dem Erkalten in einer 
gemessenen Menge von titriertem Wasserstoff- 
superoxyd gelöst und der Ucberschuß an Wasser- 
stoffsuperoxyd durch Rücktitrieren mit Kalium- 
permanganat ermittelt 

Es wurden zunächst einige Versuche an- 
gestellt, bei denen eine Manganammoniumsulfat- 
lösung von genau bekanntem Gehalt als Aus- 
gangsmaterial diente ; 50 cem der Lösung ent- 
hielten als Mittel zweier gewichtsanalytischer 
Bestimmungen 0,187« g Mangan. 

1. 50 com der Lösung wurden mit 20 ecm ver- 
dünnter Schwefelsaure (spez. Gewicht 1.18) und 
1 g Natriumparawolframat versetzt ; ohne auf 
das ausgeschiedene Wolframsaurehydrat Rück- 
sieht zu nehmen, wurde nach Zusatz von 6 g 
Animoniumpersulfat auf etwa 400 cem verdünnt 
und eine halbe Stunde lang zum Sieden erhitzt. 
Nach vollständigem Erkalten wurde die Flüssig- 
keit — ohne den aus einer Mischung von Mangan- 
dioxydhydrat und Wolframsäurehydrat bestehen- 
den Niederschlag abzufiltriercn — mit '200 cem 
titrierter Wasserstoffsuperoxydlösung versetzt. 
Der Niederschlag löste sich nur sehr trflge auf, 
und ferner war beim Rücktitrieren des Ueber- 
schusses an Wasserstoffsuperoxyd mit Pcrman- 
ganat die Endreaktion kaum zu erkennen, da 
die Rotfarbung nur ganz allmählich verschwand. 
Verwendet wurde eine Permanganatlösung, von 
welcher 1 cem 3,74 mg Eisen beziehungsweise 
1 ,837 mg Mangan entsprach; die zugefügten 
2*K> cem Wasserstoffsuperoxydlösung entsprachen 
183,« cem, der Feberschuß an Wasserstoffsuper- 
oxyd 21,9 cem Permanganatlösung. Hie Differenz 
133,H 21,9 = 111,7 ergibt 1 11 ,7 X <M>»1 

=-= 0,2052 g Mangan. 

Hei Anwesenheit von Wolframsaure lassen 
sich also in der Tat entsprechend dem Befunde 
von H. Lüdert - brauchbare, Ergebnisse durch 
Lösen des Manganniederschlages in Wasserstoff- 
superoxyd nicht erzielen, vielmehr fallen die- 
selben zu hoch aus: im vorliegenden Falle 
wurden z. B. statt 0,1 H74 g 0,2052 g Mangan 
gefunden. Auch in Wolframstählen wurden dem- 
entsprechend bei Verwendung von Wasserstoff- 
superoxyd zum Lösen der Niederschläge zu hohe 
Werte für den Mangangchalt gefunden ; nament- 
lich bei geringeren Mangangehalten überstiegen 
die gefundenen Werte die wirklich vorhandene 
Manganmenge nicht selten um das Vielfache. - 

2. 50 ccni einer verdünnten Wasserstoff- 
superoxydlösung erforderten bei der Titration 
33,4 cem Kaliumpurmanganatlüsung (1 cem = 
3.74 mg Eiseni. Jn weiteren 50 cem derselben 
Wasserstoffsuperoxydlösung wurde 1 g Nntrium- 
parawolframat gelöst. Beim Ansäuern mit ver- 
dünnter Schwefelsäure trat keine Abscheidung 
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von 'Wolframsflurehydrat ein, v elmehr blieb 
die Flüssigkeit vollkommen klar. 

Als nunmehr mit Pcrmangannt titriert 
wurde, verschwand die Rotfärbung nur ganz 
langsam, und zum Schluß der Titration schied 
sich Wolframsaurehydrat aus. Verbraucht wurden 
32.4 cem, während bei Abwesenheit von Wolfram- 
säure 33.4 cem Permanganatlösung zur Zersetzung 
des Wasserstoffsuperoxyds erforderlich waren. 
Auch aus diesem Versuch ergibt sich der 
störende Einfluß des Wolframs. Wahrscheinlich 
spielt dabei die Bildung von Hyperwolframsäure 
(Fechard, Compt. rend. 112, S. 10f>0) eine Holle. 

3. Schon sehr kleine Mengen von Wolfram- 
säurehydrat können bei der Manganbestimmung 
unter Verwendung von Wasserstoffsuperoxyd 
störend einwirken. Verschiedene Proben von 
Wolframstählen wurden z. B. in Königswasser 
oder Salpetersäure gelöst, die Lösung zur Ab- 
scheidung der Wolframsäure mit Schwefelsäure 
eingedampft und der Rückstand bis zum Ent- 
weichen von Schwefelsäurcdämpfen erhitzt. Das 
ausgeschiedene Gemenge von Wolframsaure- und 
Kieselsäurehydrat, wurde darauf mit verdünnter 
Schwefelsäure ausgewaschen und im Filtrate die 
Manganbestimmung vorgenommen. Regelmäßig 
wurden aber auch jetzt nach Abscheidung 
der Wolframsäure ■ noch wesentlich zu hohe 
Werte für den Mangangehalt gefunden; offenbar 
stören sogar noch die kleinen, durch das Ein- 
dampfen mit Schwefelsäure nicht zur Abscheidung 
gebrachten Mengen von Wolframsäurehydrat. 

4. Bei einer Reihe von Versuchen erfolgte 
die Fällung mit Persulfat unter Zusatz von 
Natriumphosphat, um dadurch die Ausscheidung 
von Wolframsäurehydrat, zu verhindern. Brauch- 
bare Ergebnisse konnten indessen auch hierdurch 
nicht erzielt werden; nach Zusatz von Wasser- 
stoffsuperoxyd löste sich zwar der Mangan- 
nicderschlag. aber die Flüssigkeit blieb dauernd 
rot gefärbt. Auf eine nähere Beschreibung der 
Versuche soll daher nicht eingegangen werden. 

5. Nebenbei wurden auch einige Versuche 
ausgeführt, um zu ermitteln, ob auch die An- 
wesenheit von Molybdän auf das Ergebnis 
der Manganbestimmung einen Einfluß ausübt. 

ai 50 cem einer verdünnten Wasserstoffsuper- 
oxydlösung entsprachen 33.25 cem Permanganat- 
lösung i 1 cem = 3,74 mg Eisen ). In 50 cem derselben 
Wasserstoffsuperoxydlösung wurde 1 g käufliches 
Ammoniummolybdat (<NHji.; Mo; Qu 4- 4 H*<>| 
gelöst: die intensiv gelb gefärbte Flüssigkeit 
wurde mit verdünnter Schwefelsäure angesäuert 
und mit I'ermanganat titriert. Zuerst verschwand 
die Rotfärbung langsam, nachher glatt. Verbraucht 
wurden 32.Scem Permanganatlösung, also 0,45 cem 
weniger als bei Abwesenheit von Molybdän. 

hi 25 cem der Mangannmmoniumsulfntlösung 
i enthaltend 0,0938 g Mangan) wurden mit 
20 cem verdünnter Schwefelsaure ( 1 , 1 M > und 
einer Lösung von 1 g Ammoniummolybdat ver- 

I 



uigitizeQ 



27. Jahrg. Nr. 11. 



s» tzt. Nach Zusatz von (1 ff Ammoniumpersulfat 
wurde auf etwa 400 com verdünnt und eine 
halbe Stunde, zum Sieden erhitzt. Die Flüssig- 
keit färbte sich zunächst rot, darauf tief dunkel- 
rotbraun und erschien schließlich fast schwarz. 

Das Entstehen einer Fallung von Mangan- 
superoxydhydrat konnte zunächst nicht erkannt 
werden, aber am nächsten Tage halte sich ein 
Niederschlag abgesetzt: abtiltrioren ließ sich 
derselbe indessen nicht, sondern lief auch durch 
die dichtesten Filter glatt durch. Auf Zusatz 
von Wasserstoffsuperoxyd versehwand die Trübung 
nur sehr langsam , schließlich wurde aber die 
Flüssigkeit doch ganz klar. Die Titration ergab 
den Mangangehalt zu 0.0!) 10 g an Stelle der 
vorhandenen 0,0S>38 g. 

Aus den Versuchen folgt also, daß die An- 
wesenheit von Molybdän nicht in dem Grade 
störend einwirkt, wie dies beim Wolfram der Fall. 

(>. Aus d-n unter 1. bis 4. beschriebenen 
Versuchen ergibt sich, daß bei Anwesenheit von 
Wolfram brauchbare Manganhestimmungcn nicht 
zu erzielen sind, wenn man Wasserstoffsuper- 
oxyd zum Lösen des Manganniederschlages ver- 
wendet;* selbst, bei Anwesenheit kleiner Wolfram- 
mengen fallen die Ergebnisse zu hoch aus. 

Es wurde nun durch weitere Versuche ge- 
prüft, ob auch bei Anwendung von titrierter 
Ferrosulfat lösung zum Losen des Mangan- 
niederschlages die Anwesenheit von Wolfram 
von störendem Einfluß ist. 

n) 25 ctm der Manganammoniumsulfat lösung. 
enthaltend 0,0i»3S g Maugan, wurden mit 20 com 
verdünnte»- Schwefelsaure il.lH) sowie 1 g 
Nntriumparawolframat versetzt und die Fällung 
mit überschüssigem Ammoniumpersulfnt wie unter 
5b vorgenommen.** Nach dem Erkalten wurde der 
Niederschlag abtlltriert, ausgewaschen und darauf 
Filter samt Niederschlag mit einer abgemessenen, 
überschüssigen Menge von titrierter Ferrosulfat- 
losung (bei Anwesenheit freier Schwefelsäure) be- 
handelt. Der Manganniederschlag löste sich infolge 
der Umhüllung mit Wolframsäurehydrat nur sehr 
langsam und träge auf. Gefunden wurden 0,0!)0(i g 
statt, der vorhandenen 0,0i»3H g Mangan. 

b) Von einem Nickelstahl mit 2 °/o Mangan 
wurden 5 g in 50 ccm Salpetersäure (spez. 
Gew. 1,2» gelöst und nach Zusatz von 1 g 
Natriumparawolframat die Fällung mit Persulfat 
vorgenommen. Zum Lösen des abfiltrierten und 
ausgewaschenen Niederschlages diente wiederum 
Ferrosulfat; gefunden wurden 1.n,h%> Mangan. 

Aus den unter (>. mitgeteilten Versuchen at 
und b) ergibt sich demnach, daß man bei Ver- 

• Dali bei Abwesenheit von Wolfram «Ins Lünen 
de« Mangauniedcrsehlages in Wasserstoffsuperoxyd 
zum Ziele führt, beweisen die Ventil che in Abschnitt III 
m. 't'er Wroffentlichun::. „Zeit-chr. f. angew. » 'hernie- 
1903 S. 905 bis 911. 

•* Hei Anw escnhcit von Wolfrainsaurehvdrat tritt 
heim Sieden leicht starke* Stullen ein; man muH daher 
voran htig arbeiten. 



Wendung von Ferrosulfat — selbst bei Anwesen- 
heit verhältnismäßig größerer Mengen von 
Wolfram annähernde Ergebnisse erhält. 

7. Löst man Wolframstahl in verdünnter 
Salz- oder Schwefelsäure bei Luftabschluß auf. 
so bleibt das Wolfram als Metall in Form eines 
schwarzen, fein zerteilten Pulvers ungelöst 
zurück.* Im Filtrat läßt sich dann die Mangan- 
hestiinmung nach dem Persulfatverfahren obm- 
weiteres durchführen; zum Lösen des Mangan- 
niederschlages ist aber auch jetzt titrierte Ferro- 
sulfat lösung zu verwenden. 

Es schadet dann nichts, wenn beim Abfiltriereit 
des feinpulvrigen Wolframs Spuren davon durch 
das Filter gehen, oder infolge von Oxydation 
des auf dem Filter befindlichen Wolframpulvers 
durch den Luftsauerstoff kleinere Mengen von 
Wolframsäurehydrat entstehen und in das Filtrat 
übergehen; daß kleine Mengen von Wolfram 
dabei keinen merklichen Einfluß ausüben können, 
ergibt sich aus den unter ti. beschriebenen Ver- 
suchen. 

Die Ausführung der Manganhestimmung ge- 
schieht demgemäß in folgender Weise: 2 bis 
10 g der Probe** werden bei Luftabschluß in 
verdünnter Schwefelsäure gelöst. Man bringt 
ilie verdünnte Schwefelsäure in einen geräumigen 
Krlenmeyer-Kolhen . gießt gesättigte Natrium- 
hikarbonatlösung hinzu, bis die Luft durch Kohlen- 
dioxyd verdräugt ist, schüttet darauf die ab- 
gewogene Probe von Wolframstahl in die Säure 
und verschließt den Kolben sofort mit einem 
Gummistopfen, der ein zweimal rechtwinklig 
gebogenes Glasrohr trägt ; das eine Ende des 
Kohres ist zu einer Spitze ausgezogen, die kurz 
unter der unteren Fläche des Stopfens endet, 
das andere, längere Ende des Rohres taucht in 
eine gesättigte Natriiimbikarbonatlösung.*** 

Um das Lösen zu beschleunigen, erwärmt 
man gelinde, zum Schluß wenn die Einwirkung 
der Säure nachläßt, bis zum Sieden und unter- 
hält letzteres einige Minuten. Nach völligem 
Erkalten nimmt, man den Gummistopfen mit 
Glasrohr vom Kolben ab und filtriert das un- 
gelöst gebliebene metallische Wolfram durch 
ein dichtes Filter möglichst schnell ab; ein 
zwei- bis dreimaliges Aussiißen mit Wasser 
genügt (bei längerer Berührung des Wolfram- 
pulvers mit der Luft oxydiert sich dasselbe zu 



* Vergl. die Arbeitendes Verfassers : „Heber ein 
neues Verfahren zur Bestimmung *on Wolfram*. 
Heriehte der ( hem. Oes. 1905, Jahrg. XXXVJH. 
S. "87 bis 789, und „1'eber die Wolframbestimmung 
im Wolframstahl und in anderen Materialien 4 ', in 
dieser Zeitschrift, 1906, Nr. 24. 

** Die Menge der abzuwägenden Substanz ist nach 
dem Mangangehalte zu bemessen; je geringer der- 
selbe, um so mehr Material verwende man. 

*** Dieser einfache, zweckmäbige Apparat ist von 
K. Jahoda, „Zeitsehr. f. angew. Chem." 1*89, 8- 87, 
für die Titerstellung de* I'ermanganat» mit F.isendraht 
empfohlen worden. 
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Wolframsaurehydrat und dann könnten grollen« 
Mengen von Wolfram in das Filtrat übergehen i. 
Ans dem Filtrat füllt man nunmehr das Mangan 
durch Persulfat in bekannter Weise aus: man 
fügt zunächst Persulfatlösung (etwa 120 g 
iNH,),S. () 8 im Liter i in kleineren Anteilen 
hinzu, bis das Ferrosulfat oxydiert ist (daran 
erkenntlich, dall bei Zusatz von Ammoniak ein 
rotbrauner Niederschlag von Eisenhydroxyd 
entstellt i. und dann noch einen Ueberschull von 
25 bis 40 ecm der Persulfatlösung: hierauf ver- 
dünnt man auf 400 bis 500 cem und erhitzt 
20 Minuten lang zum Sieden. 

Liegt indessen viel freie Schwefelsaure vor. 
so kann dadurch die vollständige Fällung des 
Mangans verhindert werden: dann neutralisiert 
man nach dem Zusatz der Persulfatlösung die 
freie Saure durch Ammoniak (oder Sodalösung), 
fügt 20 cem verdünnte Schwefelsaure (spe- 
zifisches Gewicht 1,1 Hl hinzu,* verdünnt, auf 
400 bis 500 cem und erhitzt nunmehr zum 
Sieden. Sind nur kleine Mengen von Mangan 
vorhanden, (z. B. weniger als 0,2 °/ 0 ), so ist 
es zweckmäßig, statt mit freier Flamme zu er- 
hitzen, den Kolben mit Flüssigkeit eine Stunde 
lang in ein siedendes Wasserbad einzustellen. 
Nach dem Krkalten wird der Niederschlag (ein 
(femenge von Mangandioxydhydrat mit basischem 
Kerrisulfati durch ein dichtes Filter abfiltriert, 
zweimal mit Wasser ausgewaschen, darauf Filter 
samt Niederschlag mit titrierter Ferrosulfatlösung. 
die mit Schwefelsaure stark angesäuert ist. be- 
handelt, bis sich der Manganniederschlag gelöst 
hat. und endlich der Ueberschull an Ferrosulfat 
mit Permanganat zurücktitriert. (Mitunter, 
namentlich bei Anwesenheit nur geringer Mangan- 
mengen, hat der Niederschlag die Eigenschaft, 
zuerst durch das Filter zu laufen : dann ver- 
wendet man zwcckim'illig Doppelfilter, i 

Es sei noch einmal betont, dall man zum 
Lösen des Niederschlages uur Ferrosulfat- 
lösung, nicht etwa Wasserstoffsuperoxyd, ver- 
wenden darf ; wenn auch im vorliegenden Falle 
überhaupt nur minimale Mengen von Wolfram 
in der Lösung vorliegen können, so reichen die- 
selben doch schon aus, um bei Verwendung von 
Wasserstoffsuperoxyd den Mangangehalt zu hoch 
ausfallen zu lassen. — 

Zum Beleg dafür, daß sich in der beschrie- 
benen Weise die Manganbestimmung im Wolfram- 
stahl unter Erzielung genauer Ergebnisse durch- 
führen laßt, mögen die folgenden Analysen an- 
geführt werden, bei welchen stets mit dem aus 
dem Eisentiter theoretisch abgeleiteten Maniran- 
titer gerechnet wurde (2 X ^5.9 Teile Eisen 
entsprechen 55 Teilen Mangan!. 

a) Analysiert wurde ein Wolfranistahl, der 
den mir gemachten Angaben zufolge O.flO »» 

* Kine gewinne Menge freier Säure m u ß vor- 
liegen, nm da» Ausfallen zu großer Mengen von ba- 
AHK-hetn Ferrinulfat zu verhindern. 



Kohlonstoff, l.r.O % Wolfram*, 0.31 °/o Silizium 
und 0.21)»,. Mangan enthielt. 

Vier Manganbestimmungen ergaben: 

I. 0,25 Mangan, 2. 0,25 % Mangan, 3. 0,2t; % 
Mangan, 4. n,28% Mungan. 

Weitere Manganbestimmungen wurden in 
Wolfrainstahlproben ausgeführt, die mir die 
Finna Gebr. Böhl er <K Co., Aktiengesell- 
schaft, Gußstahlfabrik Kapfenberg, freundlichst 
zur Verfügung gestellt hatte.** 

bi Probe mit 1,15 "/o Wolfram. 

Drei Manganbestimmungen lieferten die fol- 
genden Werte: 

1. 0,:i3 o/ 0 , 2. 0,35 0«, 3. 0,34%. 

Die Bestimmungen 1. und 2. wurden von 
Dr. Fr. Streitherger freundlichst ausgeführt. 

cl Probe mit 1,!>0 <• „ W olf ra in. Der Man- 
gangehalt wurde ermittelt zu : 

I. 0,20 > (Dr. Streitbergerl. 2. 0,20",,, 3.0,19»,,, 
4. 0,21 >. 

d) Probe mit 3.H«i 0 ,'a Wolfram. Gefunden: 
I. 0,15* 0 (Dr. Streitberger), 2. 0,17 "/o. 

el W o 1 f ra m - Ch r o in s tahl .Hörens* von 
Gebr. Höhler, Akt.-Ges. Die Probe enthielt, 
den mir gemachten Angaben zufolge S,fi6 °.o 
Wolfram und 1.42 0 „ Mangan neben 0.(!2 0 ,i, 
Chrom. Angewandt (1,1007 g. 1 cem der Per- 
manganatlösung enlsprach 4.487(1 mg Eisen, 
daraus berechneter Mangantiter 2.20H mg. An- 
gewandt wurden zum Lösen des Mangannieder- 
schlages 75 cem Fe rrosulfatlösting, entsprechend 
5:1,10 cem Kaliumpermanganat: dem l'eberschuli 
an Ferrosulfat entsprachen 12.45 cem Kalium- 
permanganat, dem Mangandioxydhydrat demnach 
53,10 — 12,45 ■= 40,(15 cem. Der Gehalt an 
Mangan ergibt sich daraus zu 40.(15 X 2.208 mg 
oder 1,47 °/o (in guter Uebereinslimmung mit 
den angegebenen 1.42 

fi l'ntersucht wurde endlich noch eine Probe 
von Ferrowolfram, deren Gehalt an Wolfram 
zu ti.75 >. an Silizium zu 1.20 °/ 0 ermittelt 
worden war. 

u) Angewandt 8.2S17 g: dem Mangandioxyd 
entsprachen 44.1» cem Permanganat (Titer: 1 cem 
= 2.208 'mg Mangan). Der Mangangehalt ist 
demnach 44,!) X 2.208 mg oder 1.20 »o. 

p) Abgewogen 7.39(10 g: dem Mangansuper- 
oxyd entsprachen 40, 15 cem Kaliumpermanganat; 
gefunden also 40.15 X 2.208 mg oder 1.20 "„ 
M a 11 g an. 

Aus den vorstehend mitgeteilten Beleg- 
analysen ergibt sich zur Genüge die Anwend- 
barkeit und Genauigkeit des Verfahrens. 

* Kigene Itentimimingen lieferten 1,(11 und l..*>4 ",, 
Wolfram wowie 0,32 und 0,2'J "o Silizium. 

** Ite/.üglicb der WolfnimbeHtimmungen in den 
Proben a bis f, vergleiche meine Arbeit in dieser 
ZeitH.hrift I'.iOC. Xr. 24 8. 1489 bi« 1493. 
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Neuerungen an dampfhydraulischen Schmiedepressen. 



B. i Sch miedepreMen ist am Ende eines jeden 
Preßhubes der größte Druck erforderlich; 
daher sind für Schmiedepressen direkt wirkende 
Dampfdruckübersetzer, hei welchen die Fort- 
setzung der Dampfkolhcnstange den Preßkolhen 

Soo 

4 00 




Abbildung 1. Diagramm 
vom Wastterdruckz* linder einer Seliiniedepri'JM-. 

zur Erzeugung des hohen Wasserdruckes bildet, 
nicht sehr geeignet. Es muß in derartigen 
Apparaten auch am Ende des Dampfknlhcuhuhes 
der höchste Druck herrschen, und von Kxpansion 
des Dampfes kann keine Hede sein. 
Demnach ist der Dampfverbrauch 
im direkt wirkenden Dampftreib- 
apparate ein sehr hoher. Abbil- 
dung 1 stellt, ein Diagramm von 
den Wasserdruckzylinder einer 
Schmiedepresse dar. Dasselbe wurde 
erhalten bei dem Aussebmieden eines 
Stahlblockcs von 480 mm Quadrat 
aus einem Material von IM) bis 
«0 kg Festigkeit unter einer 1 200 t- 
Schmiedeprcssc. Der Hlock wurde 
bei jeder Pressung mit vollem 
Hube des Treibapparates zusammen- 
gedruckt. Der Verlauf des Dia- 
grammen zeigt, abweichend von bis- 
her veröffentlichten Diagrammen 
Von Dampftrciba|iparaten, ein steti- 
ges Ansi eigen. Das zugehörige 
Diagramm eines direkt wirkenden 
Dampfdruckübersetzcrs würde, ent- 
sprechend dem Wassordruckdia- 

gramm, am Ende des Dampf kolhen- 
liubes bei 10 Atm. Dampfspannung 
einen Druck von 7 bis H Atm. auf- 
weisen und der Dani|ifverbrauch 
müßte ein äußerst ungünstiger sein. 

Die Masehinenfabrik Sack, in. b. H. in 
liath l>. Düsseldorf, will diesem l'ebelstnud durch 
einen neuen Dampftreibapparat D. K. P. lTlOliH 
abhelfen, der schon seit einiger Zeit im Betriebe, 
unter anderem bei der Sächsischen G ußstahl- 
fabrik Döhlen, mit Erfolg benutzt wird. Die 
l'ebertragung der Dampf kolbenkn'ifte erfolgt bei 



dieser Konstruktion durch Vermittlung eines 
Lenkers auf den senkrecht zu dem horizontalen 
Dampf zylinder angeordneten Preßzylinder des 
Treibapparates (Abbildung 2). Die Endpunkte 
des Lenkers werden geradling geführt und über- 
tragen die nicht unerheblichen Drücke auf die 
Geradführung, nicht auf die Kreuzköpfc der 
Dampfkolbenstange und des Preßplungers, sondern 
laufen mit stahlbandagierten Hollen auf harten 
Schienen, die in dem Maschinengest eile ein- 
gelassen sind. Das zu dem Wasserdruckdiagramm 
«Abbildung 1) gehörige Dampfdiagramm (Abbil- 
dung 3i des neuen Dampftreibapparates zrigt 
an, daß dieselbe Schiniedearbeit, die mit dem 
direkt, wirkenden Datnpftreibapparat einen Dampf- 
druck von 7 bis 8 Atm. bei voller Füllung 
de« Dampfzylinders erfordert, schon mit weniger 
als 2 1 ;» Atm. bei nur Füllung geleistet 
werden konnte. Das bedeutet einen 3 bis 4 mal 
so großen Dainpfverbrauch des direkt wirkenden 
Febersetzers gegenüber dem neuen System. 
W enn auch beim Schlichten unter der Presse 




\ f t J ' 




Al.liil.lnu« 2. 

der Vorteil der Expansion der Sackschen 
Konstruktion nicht voll ausgenutzt werden 
kann, da die Preithübe zu klein sind, so ver- 
bleibt doch bei d. in bedeutenden Dampfverbraueh 
einer Schiniedepresse eine sehr erhebliche Dampf- 
ersparnis zugunsten des neuen Dampftreih- 
npparates. die auf weit, mehr als die Hfllfte an- 
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zuschlagen ist, wobei die Reibungsverluste des 
neuen Treibapparates bereits berücksichtigt sind. 
Das Triebwerk des neuen Treibapparates ist 
allerdings komplizierter und erfordert Unter- 
haltungskosten. Diese fallen aber gegenüber 
der erzielten Dampfersparnis gar nicht ins Ge- 
wicht und man wiril sich mit der neuen Ein- 
richtung bald befreunden, wenn man bedenkt, 
■Inli abgenutzte Holzen, Kader und Schienen 
durch Kesorveteile in kurzer Zeit ersetzt, 
wahrend die alten Teile zum Krsatz der Hc- 
servegarnitur in der Zwischenzeit abgedreht, 
ausgehüchst und sorgfaltig zum Betrieb wieder 
hergerichtet werden können. 

Die Entwässerung der mit geheizten Hinteln 
und geheizten hinteren Deckeln ausgestatteten 
Dampfzylinder dieser Treibapparate erfolgt selbst- 
tätig durch ein unten sitzendes Auslaßventil. Die 
Oeffnuug des oben am Zylinder angebrachten Ein- 
laßventile* wird vom Maschinisten eingeleitet, 
der Schiuli hezw. der Beginn der Expansion aber 
von der Maschine selbst, bewirkt. I >ie zwanglflutige 




des Ambosses, 
auch, wie aus Ab- 
mit zwei Plungern 
Wasserdruckes aus- 



Abbildang 3. Dampfdiairraniiii ile« Treili- 
apparatea. 

Steuerung des Auslaßventile* wird durch eine 
Knaggenwelle, die durch die aus Abbildung 8 er- 
sichtliche Drallspindel in L'tndrehung versetzt wird, 
bewerkstelligt. I>ie Betätigung der Presse erfolgt 
durch einen Hebel, ein zweiter Hebel ist vor- 
gesehen, damit man auch mit sogenannter Vor- 
füllung arbeiten kann, und ein dritter dient zur 
hydraulischen Verschiebung 

Der Treibapparat kann 
bildung 2 zu ersehen ist, 
zur Erzeugung des hohen 
genutzt werden. Der zweite Plunger ist eine 
Fortsetzung der Dampfkolbenstange. Bei Beginn 
der Schmiedearbeit preßt man dann mit beiden 
IMungern und erzeugt einen größeren Eindruck an 
dem Schmiedestück. Bei zunehmender Erkaltung 
stellt man den unteren Hunger wieder ab. 

Wahrend bei dem direkt wirkenden Ueber- 
setzer der Wasserdruck durch den Dampfdruck 
begrenzt ist, macht der Sacksehe Apparat eine 
Begrenzung des höchsten Druckes durch ein 
Sicherheitsventil notwendig. Dieses ist oben auf 
dem Prcßplunger angebracht. 

Eine weitere Neuerung zeigt die Sacksche Kon- 
struktion der in Abbild. 4 dargestellten Schmiede- 
presse. Im Laufe der Zeit verdrücken sich er- 
fahrungsgemäß die Gewinde an den runden Säulen 
der Presse und es ist dann schwierig, die Säulen 



durch neue zu ersetzen, weil man die ganze 
Presse demontieren muß. Auch haben runde 
Säulen den Nachteil, daß sie von vornherein 
mit etwas Spiel in die Löcher von Unter- und 
Oberteil der Presse passen müssen. Dies hat. 
zur Folge, daß Pressen mit runden Säulen, 
sobald der Druck etwas exzentrisch wirkt, nicht 
unbeträchtlich wackeln. Diesem l'ebelstand ist 




Abbildung 4. 

abgeholfen durch Anwendung von rechteckigen 
Sfiulen. Dieselben werden genau in Ober- und 
Unterteil der Presse eingepaßt und mit wann 
eingezogenen Holzen in diesen verschrauht. Eine 
derartige Presse wird viel standfester sein und 
gibt kaum zu Reparaturen an den Säulen Ver- 
anlassung, zumal rechteckige Sauleu wesentlich 
kraftiger gehalten werden können als runde 
Säulen, ohne daß dadurch die Bauart der Presse 
zu breit ausfallt. Sollte jemals eine Reparatur 
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vorkommen, so kann jede Säule einzeln seitwärts 
herausgenommen und ersetzt werden. 

Bei der Konstruktion der Presse < Altbild. 4 > 
ist die Beanspruchung der Säulen nur ganz 
gering. Es ist vielfach bei anderen Konstruktionen 
di-r Fehler begangen worden, die Querschnitte 
der Säulen zu gering zu bemessen. Man übersah 
hierbei die elastische Verlängerung bei jedem 
Schmiedehub. Diese Verlängerung ist für das 
Material der Säule ja wenig schädlich, sie be- 
deutet aber jedesmal einen gar nicht geringen 
Arbeitaverlnst. Auch die l'relizylind.-r und die 
Rohrleitungen weiten sich unter hohem Drück 
nicht unerheblich elastisch. Alle diese Dehnungen 
im Verein mit der wenn auch geringen Zusatnmen- 
driiekbarkeit des Wassels, sind die l'rsaehe, 
daU eine Schiniedepresse zunächst unter Spannung 
gesetzt werden muH. ehe sie einen entsprechenden 
Druck ausüben kann. Die hierfür aufgewendete 
Arbeit geht dann in j jedem Hube wieder ver- 
loren. I m sieh eine Vorstellung von diesen 
bedeutenden Verlusten zu machen, braucht, man 



nur den Obersattel auf den l'ntersattel aufsitzen 
zu lassen, und nachdem man sich vergewissert 
hat. daß keine Luft in der Presse ist, den direkt 
wirkenden Dampftreibapparat in Gang zu setzen, 
bis er stehen bleibt, also den höchsten Druck 
in der Presse erzeugt. Man wird erstaunt sein, 
wie groli der .tote Gang" in seiner Presse ist. 

Gänzlich läßt sich der „tote Gang- schon 
wegen der Zusammeudrückbarkeit des Wassers 
nicht vermeiden, doch kann man elastische Ver : 
Änderungen in der Presse selbst durch sehr 
kräftige Bauart beschränken. Ein scharfes Kri- 
terium über das „Güteverhältnis- einer Schmiede- 
presse gibt ja der angegebene, leicht ausführ- 
bare Versuch. 

Es ist das Verdienst der Maschinenfabrik 
Sack, auf das Fehlerhafte einer zu leichten Bauart 
der S hmiedepressen hingewiesen zu haben, und 
ist ihre Anregung, bezügliche I ntersuchungen an- 
stellen zu lassen, zu begrüßen. Auf die dabei 
gewonnenen Resultate und Diagramme werden 
wir seinerzeit zurückkommen. 
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Liste der Patentanwälte. 

Da wich den reichsgesetzliehen Bestimmungen 
nur derjenige als Patentanwalt gilt, der in die aint- 
liehc Liste der Patentanwälte eingetragen ist, machen 
wir unsere Leser, die sieb vor dein l'atentamte vor- 
treten lausen wollen, darauf aufmerksam, doli das 
Kaiserliche Patentamt zu Herlin kür/lieh eine neue 
Linie der Patentanwälte zusammengestellt bat. Das 
Amt teilt uns mit, daß es die Liste auf Verlangen 
atgcltlich verschickt. 



Patentanmeldungen, 

welche von dem angegebenen Tage an während 
zweier Monate zur Einsichtnahme für jedermann 
im Kaiserlichen Patentamt in Berlin ausliegen. 

I 4. Februar 1 HOT. Kl. 2« e, S 20 5*2. Vorrichtung 
zur Herstellung von Luftgas, bei der die Wunne der 
Luft selbsttätig geregelt wird. Hr. Alexander Sliiels, 
tllaagow, Sebottl.; Vertr.: Carl (ironert und \V. Zimmer- 
mann, Put. -Anwälte, Herlin SW. 01. 

Kl. :n h, II 3SMI2T. Vorberd für Schmelzöfen, 
hrnst Hillebrand, Kngcr* a. Hb. 

Kl. Hl c, .1 IHM. Aus Asche und tüps bestehende 
Formma^e für da* (iielicn von Metall. .Iidm .lanit- 
schek, Mount Vernoii, New York. V. St. A. ; Vertr.; 
Paul Müller, Pat.-Anwalt, Herlin SW. r,l. 

Kl. 4'.»b, Seb 2.Vt'.HI. Schere zum /.erteilen von 
Priitileisen durch llerausscbereii eines Spane«. Schulze 
\ Naumann, ( ötben i. Anhalt. 

IS. Februar UtoT. Kl. Tn, II 3H 40'». Vorrich- 
tung zum Wechsel« einen Ausfuhren der Holire an 
Schrägwal/.werken. Otto Heer, Zürich; Vertreter; 
o. Hoesen. Pat.-Anwalt, Herlin W H. 

Kl. 24a. II 41 24t. Verfahren zur Verbrennung 
minderwertigen, festen Brennstoffes, wie Abfallkoble, 
in einer Fiillfeuerung auf einem Sclirägrost. Karl 
Huelmer, Tej.litz, llöhmen: Vertr.; F. IL Haase. 
Pat-Anwalt, Herlin SW. «|. 



Deutsche Reichspatente. 

Kl. 24c, Nr. 17861)1, vom 27. März 1904, Zusatz 
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zu Nr. 155047, vergl. „Stahl und Liscn' 1905 S. 362. 
Adalbert Kurzwcrn hart in Wien. Verfahren 
zur Vermeidung ron Onsrerlunten bei Rcgenei atir- 

i'tfe,, unter Abschluß der 
Gtwlcitung cor dem Um- 
steuern. 

Dan im Hauptpatent 
beschriebene Verfahren, das 
bei Hegenerativöfrn in der 
einen Gasrcgeneratorkam- 
mer stehende (las vor dem 
l'msteuern durch oinströ- 
mende Luft in den Ofen 
hineinzudrängen, wird dahin 
abgeändert, daß die zur 
I 1 Verdrängung des Oase* nö- 

tige Luft an einer Stelle 
einströmen gelassen wird, 
die so gelegen ist , daß 
die Luft gezwungen ist, fer- 
tig gebildetes Kaucbgas vor 
»ich herzuschieben, das sich 
wie ein Puffer zwischen der 
Luft und dem in den Ofen 
zu drückenden Oas verhält. 
Zur Ausführung dieses Ver- 
fahrens ist der Rauchkanal 
n durch eine mittlere Wand 
b längs geteilt, d und e sind 
Klappen, die beim Ein- 
drücken des (iases, wie ge- 
zeichnet, eingestellt w erden. 
Die einströmende Luft treibt 
dann da« im linken Kauch- 
kanal befindliche Haucbgas durch den Kanal f vor 
sich her und bei geöffnetem Ventil g in den lias- 
regenerator II oder III, dessen Uan dadurch in den 
Ofen gedrückt wird und hier verbrenut. 
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Patente der Ver. Staaten von Amerika. 

Nr. 804880. Ch. C. M odb e rg i n New York. 
Schmelz- und Frischofen. 

Der Ofen besteht aus einem zylindrischen Blech- 
mantel a mit innerer Verkleidung /*, der aus ilroi 
Teilen besteht, die durch Zusammenschrauben der 
geteilten Laufkränze c rcreinigt werden. Die Enden 
sind durch einsetzbare Böden, in deren einem die 
Beechickungsöffnung h und Abstichöffnungen j, im 
andern eine Oeffnung / für den Zu- und Austritt der 
Feuerung vorgesehen sind. Die einzelnen Teile des 
Ofens sind verhältnismäßig leicht und können schnell 
auseinandergenommen Verden, so daß der ganze Ofen 
je nach Bedarf versetzt werden kann. Die Trag- 
ringe c laufen auf in dem Rahmen n gelagerten 
Rollen. An dem Rahmen befestigte Arme q sind 
gleichfalls mit Rollen r versehen, die sich gegen die 
Böden anlegen und die in Richtung der Zylinderachse 
antretenden Drücke aufnehmen. Der Rahmen n selbst 
ist mittels Zapfen p in Bocklagern o drehbar gelagert. 
Auf einem der Zapfen p ist ein Schneckenrad r auf- 
gesetzt, das mit einer Schnecke y in Eingriff steht, 




die durch das Handrad z unter Einschaltung der Kegel- 
räder t zum Schwenken der zylindrischen < Kunkammer 
in Drehung versetzt werden kann. Ein zweiter 
Schneckentrieb wird mittels einer Kutte von einer 
iu beliebiger Weise angetriebenen Welle in Newcgung 
versetzt, dessen Schnecke mit einem auf dem Ofen- 
uiantel angeordneten Zahnkranz in Eingriff steht und 
mo die Drehung des Ofens um seine Längsachse 
ermöglicht. Die Arme q tragen auf der einen Seite 
dos Ofens einen hohlen, durch Wasser zu kühlenden 
Ring b, der fest an dem Boden der Ofenkammer an- 
liegt und zum Anschluß sowohl des Schornsteins d 
als auch des Brenners e dient. In den Brenner wird 
Luft dnreh eine Rohrleitung g, und Oas durch eine 
Düso • zugeführt. Sämtliche Leitungen sind mit 
drehbaren Verbindungen und Absperrorganen versehen, 
außerdem kann der Brenner e mittels des Kohr- 
gclcnkes k zur Beschickung des Ofens au» «lern King- 
stück b herausgedreht werden. Während des Ein- 
schmelzens oder Frischens des Eisens wird der Ofen 
gedreht und zur besseren Mischung seines Inhaltes 
auch um »eine Querachse geschwenkt. Durch An- 
setzen einer besonderen trichterartigen Vorrichtung 
mit Rührwerk kanu durch die Düse i auch staub- 
förmiger Bronnstoff eingeführt werden. 

Nr. 808686. J. 8. Harn i n (' o v i n g t o n , V n. 
Ziehrorrichtung für Kok». 

Bei den Ziehvorrichtungen, die mittels einer 
Schaufel oder dergl. den Koks ans dem Ofen heraus- 
ziehen oder nach der andern Seite zu hinausstoßen, 
erhalten die Schaufelträger eine bedeutende Lange, 
wenn die (»efen größere Tiefe beBitzen, wahrend ander- 



seits der Platz vor den Oofen meist beschränkt ist. 
Gemäß der Erfindung wird das die Ziebschaufol a 
tragende Oestango b in der Weise verkürzt, daß es 
nur zwischen seiner Bewegungsvorrichtung und dem 
Ofen starr ist, während es dahinter zusammengeklappt 
werden kann. Es besteht zu diesem Zwecke aus zwei 
oder mehreren Teilen, die durch Gelenke c so ver- 




bunden sind, daß sie nur in einer Richtung geklappt 
werden können. Das Ziebgestängc b ist auf dem 
Drehgestell d in Rollen e gelagert und wird durch 
©in Zahnrad f in Bewegung versetzt, das in eine seit- 
lich an dem Gestänge befestigte Zahnstange eingreift. 
Der hintere Teil k des Gestänges ist durch uine 
Kette g mit einer auf dem Drehgestell angeordneten 
Säule h so verbunden, daß beim Zurückschieben dos 
Gestänges dieser Teil selbsttätig hochgeklappt wird 
und beim Vorschieben wieder von selbst herunter- 
sinkt. Das Aufklappen kann auch durch die Ein- 
wirkung von Gewichten bewirkt werden. 

Nr. 810654. J. Jllingworth in Newark, 

N. J. Hlock-frießmafchine. 

In einem kräftigen Kähmen, der aus wagerecht 
gelagerten Doppel-f-Eiscn b und senkrechten An- 
kern c, die durch Ankerbolzen a zusammengehalten 
werden, bestellt, sind die Formen d, meist zu zweit 
hintereinander, und hydraulische Pressen r, vorzugs- 
weise paarweise übereinander, nngcoidnet. Die Formen 
sind zweiteilig; ihre Hälften werden durch Leisten f 
mit kreuzförmigem Querschnitt, die in Nuten g der 




zusammenstoßenden Kanten einhegen, etwas von- 
einander getrennt. Den Boden der Formen bildet 
eine besondere Platte A, doch kann die Einrichtung 
auch so getroffen werden, daB der Einguß des Me- 
talles von unten erfolgt. 

Die Pressen halten beim Guß die Formenbälften an- 
einandergepreßt; sobald aber die Blöcke an der Ober- 
fläche hinreichend abgekühlt sind, wird der Druck 
der Pressen nachgelassen, und die Leisten f werden 
an Augen i von einem Kran erfaßt und herausgezogen, 
worauf durch erneuten Preßdruck die Blöcke so lange 
komprimiert werden, bis die Fugen zwischen den 
beiden Formenhälften gänzlich geschlossen sind. Es 
wird auf diese Weise ein sehr dichter Guß erzielt 
und die Bildung von Lücken im Block vermieden. 
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27. Jahrg. Nr. II. 



Statistisches. 

Deutschlands Außenhandel in Maschinen. 

Im Jahre 190« hat narli den Veröffentlichungen 
des Kaiserlichen Statistischen Amte» die deutsche 



Maschinen - E i n f u h r gegen das Vorjahr um 13,7°/» 
zugenommen. Sie betrug 88 98»; t und war größer als 
die Einfuhr in irgend einem der letzten fünf Jahre, 
während sie die Ziffer der letzten Hochkonjunktur 
nicht erreichte; denn im Jahre 1899 wurden 93 756 t 
und im Jahre 1900 100 794 t fremde Maschinen bei 
uns eingeführt. Die Maschinen - A u s f u h r kam im 
Jahre 1900 nahezu derjenigen des Vorjahren, das die 
größte bis jetzt dagewesen« Ausfuhr aufzuweisen 
hatte, gleich: sie belief »ich auf 306 472 t gegen 
309 714 t im Jahre 1905 und 273 G70 t im Jahre 
1904. Hei den starken Anforderungen, dio wahrend 
des ganzen Jahres die heimischen Industrien an den 
deutschen Maschinenbau stellten, füllt der geringe 
Ausfuhr-Rückgang Ton 1 °;o nicht in die Wagschale. 
Was die länderweise Verteilung unserer Ausfuhr 
anlangt, so gibt die nachfolgende Tabelle eine Ueber- 
sicht des prozentualen Anteils der hauptsächlich in 
Frage kommenden Lander, wobei für das Jahr 1906 
die Zeit ab 1. März, also der Termin des Inkraft- 
der neuen Zolltarife, gewählt worden ist. 





1 »IX» 


l »ii.'i 


l'HIO 


l!K>(> 


1<HI« 




% 


% 


-« 


\ 


% 


Belgien 


4,9 


5,9 


6,0 


6,2 


4,4 




8,2 


4,0 


7.N 


7.3 


13,6 


Oestcrr.-l'ngarn . 


17,3 
15,9 


17,0 


11,0 


10,1 


11,3 


Rußland 


21,2 


19,2 


13,4 


8,4 


Rumänien .... 


3.5 


1,7 


2.3 


1,8 


1,0 




5,5 


6,0 


LH 


4.6 


4,1 


Frankreich . . . 


9,1 


<J,2 
2,6 


ll.I 


7,8 


8,2 


Großbritannien . . 


HJi 


4,3 


;.:t 


4,4 


Vereinigte Staaten 


1.3 


0,5 


1,3 


1,5 


2,2 



Bemerkenswert ist bei diesen Zahlen, daß die 
Ausfuhr nach Oesterreich-Ungarn »ich trotz des un- 
günstigen Zolltarifs auf der vorigen Höhe gehalten 
und daß diejenige nach Italien, deren Rückgang in- 
folge des neuen Zolltarifes allseitig befürchtet wurde, 
sogar eine wesentliche Steigerung erfahren hat, 
während die Maschinen- Ausfuhr nach unserem Nach- 
barstaate Belgien, mit dem wir verhältnismäßig 
günstige Zollverhältnisse haben, um fast ein Drittel 
zurückgegangen ist. 

Hieraus aber auf die l'ngefährliclikeit der neuen 
Handelsverträge schließen zu wollen, wäre mehr als 
gewagt, denn einmal ist zu beachten, daß wohl manche 
Sendungen, die bestimmt waren, noch vor dem In- 
krafttreten der neuen Handelsverträge abgefortigt zu 
werden, nicht rechtzeitig mehr herauskamen, sodann 
■st aber auch die Konjunktur gegenwärtig in fast 
allen Ländern anormal, und endlich der zum Ver- 
gleiche verfügbare Zeitraum von zehn Monaten viel 
zu kurz, um einigermaßen sichere Schlußfolgerungen 
zu erlauben. Dio Ausfuhr nach Rußland, das im 
letzten Jahrzohnt unser bester Maschinenabnehmer 
war, ist stark zurückgegangen : wieweit hieran die 
Handelsverträge und wieweit die unglücklichen po- 
litischen Zustände dieses Landes die Schuld tragen, 
ist natürlich nicht ziffernmäßig nachzuweisen. 

Die Ausfuhr nach Frankreich und nach der 
Schweiz hat sich etwa auf der Höhe des Vorjahres 
gehalten, während diejenige nach England, die vor- 
übergehend eine beträchtliche Steigerung erfahren 
hatte, wieder auf den Stand vom Jahre 1900 zurück- 
gegangen ist. Erfreulich ist tlie Zunahme unserer 
Maschinen-Ausfuhr nach Südamerika, das in der Be- 
richtszeit 7,3 °i'o unserer Ausfuhr aufnahm. 



Belgiens Roheisenerzeugung.* 

Nach dem „Moniteur des Interets Mat. Viel*- ** 
betrug die belgische Roheisenerzeugung: 

Im Jshrc Im J.hrr> l*OS ,ou,l<l*>* 

l i t 

Insgesamt . . . 1 431 460 1 350 450 -f 8M>U, 

Davon waren: 

Fuddelroheisen . 226 900 220 480 + 6 42» 

Gießereiroheisen 101 430 102 260 - *3<t 

Stahlroheiacn . . 1 103 130 1 027 710 -f- 75 42'* 

Schwedens Ein- und Ausfuhr 
1905 und 1906.*** 



I 



Hinfuhr 



An.fuhr 



I«* 
I 



lau.. 
I 



t 



I»).'. 
I 



Eilenerze .... 






3661218 


33 1 6306 


Robeisen 


66440 


46288 


1 12174 


1 10352 


Schrott 






13557 


10360 


Süßwaren .... 






16223 


15039 


Luppen und Roh- 








28892 


schienen .... 






26959 


Stabeisen .... 




z 


194544 


192179 


Stabeisenabfälle . . 






6243 


474«. 


Eisenbahnschienen 


33690 


56436 






Träger usw. . . . 
Walzdraht .... 


28677 


23096 










6258 


5615 


Weißbleche. . . . 


6060 


5657 






Bleche aller Art . 






2870 


24 ti 


Röhren aus Guß- 












11446 


12823 






Röhren, gewalzt 






j 13H87 


11025 


oder gezogen . . 


9716 


7646 






Draht, gezogen . . 






2745 


1580 


Nägel aller Art. . 




= 


592H 


5355 



Japans Kohlen- und Eisenindustrie. 

Nach dem „Finanziellen und wirtschaftliche» 
Jahrbuch für Japan", f dem wir die folgenden An- 
gaben entnehmen, wurden in Japan während des 
Jahres 1904 gewonnen: 

Im Wrrte »ou 
i .* 

Eisen 38 143 2 958 172 

darunter: Gußeisen . . . 34 031 2 476 669 
„Kcra-ft ... 1 407 62 257 

Schmiedeeisen . 1 155 218 274 

SUhleisen ... 1 550 200 972 

Eisenkies 24 886 III 110 

Manganerz 4 325 75 426 

Kohle 10 723 796 61 150 633 

* Zugleich Berichtigung der in Nr. 7 S. 243 nach 
dem „Engineering" mitgeteilten Zahlen. 
1907 Nr. 5 S. 105. 
••• „Teknisk Tidskriff 1907, 23. Februar, Ab- 
teilung für Chemie und Bergwesen. S. 28. 

t Herausgegeben vom Kaiserl. Finanzministerium. 
Sechster Jahrgang, 1906. Tokio. Gedruckt in der 
Staatsdruckerei. 

tt Die in dem „Jahrbuche* gewählten Bezeich- 
nungen haben schon deshalb beibehalten werden 
müssen, weil ihre Bedeutung nicht überall klar- 
gestellt werden konnte. Dir Red. 
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darunter Steinkohl» . 

Anthrazit. . 

„Naturknks" 
Braunkohle 



10594 571 
84 734 
44 491 
48 208 



00 41)4 295 
457 538 
IIIS 800 
142 440 



Unter den staatlichen Fabrikanlagen, die am 
:il. Dezember 1904 vorbanden waren, dürfen ins- 
besondere die nachstehenden eine größere Bedeutung 
für die Eisenindustrie ' 



Zahl 

Schiffswerft und Maschiucnbauabtcilung Arix-itcr 

in Yokomka 4 »574 

Schiffswerft in Kure 2 tili 

Schiffswerft in Sasebo 1 593 

Schiffswerft in Maizuru 198 

Maachinenbauabteilung in Kure 2 23:* 

Maachinenbauabteilung in Sasebo .... 1 522 
Maachinenbauabteilung in Maizuru . . . 250 

Stahlgießerei in Kure 1 HOS 

SUhlgießerei (Ort nicht genannt) .... 2910 

insgesamt 17 911 

Die genannten Werke verfügten über zuHammcn l.'tl 

Maschinen mit einer Leistung von 34 9J8 1*. S. 

Von den Ziffern der Außenhandclastatistik sind 

namentlich folgende Wertangaben interessant — ein 

Nachweis der Mengen fehlt leider: 



I. Ausfuhr: 



IMM l!KI« ISMi:, 

.." .« Jt 

Steinkohle 28080380 31033716 29861219 

Eisenbahnschwellen . . 1162014 2040323 2331099 
II. Einfuhr: 
„Klumpen und 
Blöcke" . . . 
„Barren und 

Stangen- . . . 10973929 

Schienen .... 9948330 
i Matten und 

Bleche .... 13071125 

Röhren .... Ol«7O04 

Nägel 4504749 

Verzinnte Platten 



2015274 4705394 11582138 



9002022 15004202 

3551480 1972837 

10659000 11729505 

2745370 4472310 

4002199 5401278 



Stahl 2413834 1391329 48956H9 

Steinkohlen 4395203 25522128 114371 17 

In dio Einfuhr der Eisen- nnd .Stahlerzeugnisse 
teilten sich vorwiegend Belgien, Deutschland, Groß- 
britannien und, insbesondere Howeit Höhren, Nilgel 
und Stahl in Frage kommen, die Vereinigten Staaten 
von Amerika. Steinkohlen wurden fast ausschließlich 
von Großbritannien eingeführt. 

Die Koksherstellung im Distrikt von 
Connelsville. 

Einem Berichte des „Courier" von Connelsville 
(Pennsylvanien), den das „Iron Age" * auszugsweise 
wiedergibt, entnehmen wir, daß die letztjährige Koks- 
erzeugung im Distrikt von Connelsville und Lower 
Connelsville mit 18 139 389 t die Ziffer des Jahres 
1905 um rund 12 "o überschritten und damit eine 
bislang noch nicht dagewesene Höhe erreicht hat. 
Die Zahl der Koksöfen in beiden Distrikten nahm 
wahrend derselben Zeit um 3217 zu. Im Bau be- 
griffen und geplant sind noch etwa 7000 Uefen, und 
zwar hauptsächlich in Lower Connelsville. Die aller- 
dings nicht immer gleichmäßige, aber außerordentlich 
rasche Entwicklung der Koksindustrie in den ge- 
nannten Bezirken veranschaulicht die nachstehende 
Zusammenstellung. Danach betrug: 

.11.- Z.M d«r Kok». dl 



1880 
1885 
1890 
18H5 
1900 
1905 
19O0 



i',f en 

. . 7211 

. . 10 471 

. . 10 020 

. . 17 947 

. . 20 954 

. . 30 842 

. . 34 059 



— 



1880 
1885 
1890 
18.)5 
1900 
1905 
1900 



2 000 793 
2 808 083 
5 862 988 
7 477 705 
9 220 774 
10 213 049 
18 139 38ü 



1741005 5004997 9832570 



• 21. Februar 1907, vergl. „Stahl und Eisen" 1900 
Nr. 20 S. 1274. 



Berichte über Versammlungen aus Fachvereinen. 



Verein deutscher Ingenieure. 

Im Mannheimer Bezirksverein deutscher Ingenieure 
hielt kürzlich Kommerzienrat Klein- Frankeuthal 
einen bemerkenswerten Vortrag über 

Spezialisierung in Mattchlnenban. 

Er wies u. a. darauf hin, daß die deutschen Ingenieure 
an wissenschaftlicher Durchbildung den Fachgenossen 
aller anderen Nationen voranstehen und schwierige 
Sachen in vollkommener Weise konstruieren können. 
Allein der allgemeine Maschinenbau bringt keine ge- 
nügende Kente, wahrend Spozialfabriken, die nach 
dem Muster der Amerikaner arbeiten, einen befriedi- 
genden Verdienst erzielen. Der Redner bat auT seinen 
Reisen durch die alte und neue Welt viele hervor- 
ragende Fabrikbetriebe kennen gelernt und konnte 
daher eine ganze Reihe von Musterbeispielen zur 
Nachahmung beschreiben. Von den deutschen Werken, 
diu hierher gehören, wurden genannt: die Spezial- 
fabriken für Nähmaschinen, Fahrräder, Automobile, 
Armaturen, Humpen, Wassermesser, Gasuhren, Malz- 
meßapparate, Signalapparate für Eisenbahnen, Schnell- 
pressen, Transmissionen, landwirtschaftliche Maschinen, 
Lokomobilen, Lokomotiven, Waggons, Elektrizitäts- 
werke u. a. Kommerzienrat Klein riet, die Frage der 
Spezialisierung im Maschinenbau eingehend zu stu- 
dieren und die Beispiele, dio uns die Amerikaner 
gegeben hätten, weiter auszunutzen. Für die Ein- 
führung von Besonderheiten und das Streben nach 



steigeudem Verdienst sei aber nicht nur technische, 
sondern auch kaufmännische Tätigkeit von größter 
Wichtigkeit; so gehören zu den Obliegenheiten der 
KauTleute: Auswahl der Artikel und des Personals, 
Einschränkung der Modellausgaben, Feststellung von 
Vorratskommissionen auf Grund von Statistiken. 
Löhnung, Ueberwachung der Herstellung in den ein- 
zelnen Werkstätten, Kalkulation, Geldverwaltung, Be- 
stimmung und Verteilung der allgemeinen Unkosten. 
Einkauf, Verkauf, Anstellung von Reisenden und 
Agenten, Einrichtung von Schaufenstern, Beschickung 
von Ausstellungen, Herstellung von Katalogen, Be- 
messung von Anzeigen, Benutzung der Bankverbin- 
dungen für den Verkauf, Errichtung von Verkaufs- 
gesellschaften und Syndikaten. Schlichtung von Pro- 
zessen, Verkehr mit den Konsulaten, Exporteuren, 
Einkäufern fremder Länder usw. Der Redner kam 
zu dem Schlüsse, daß es zur Erreichung des erstre- 
benswerten Zieles auch nötig sei, tüchtige Kaufleute 
heranzubilden, und befürwortete die Vermehrung und 
Erweiterung von Handeln-Hochschulen als Ergänzung 
der zahlreichen technischen Hochschulen. 

Verein deutscher Fabriken feuerfester 
Produkte (E. V.). 

Der Verein hielt am 19. Februar in Berlin seine 
27. Hauptversammlung unter starker Beteiligung von 
Mitgliedern, Gästen und Vertretern der beteiligten 
Behörden ab. 
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Referate und kleinere Mitteilungen. 



27. Jahrg. Nr. 11. 



Nach Erledigung der geschäftlichen Berichte und 
Vornahme der Wahlen ergriff Heg. -Rat Professor 
Dr. Leidig das Wort, um die im Augenblick alle 
industriellen Kreise beschäftigenden Gcsetzesvorlagen 
und sonstigen wirtschaftlichen Fragen zu beleuchten. 
In der Besprechung hierüber wurden die Wagen- 
gestellung und andere Maßregeln der Staatsbahn von 
Vereinsmitgliedcrn bemängelt. Der Vertreter der 
Eisenbahnbehörde stellte die Prüfung der angeführten 
Beschwerden in Aussicht. — Dr. Täuzlcr. Syndikus 
der Hauptstelle deutscher Arbeitgeberverbände, sprach 
über Arbeitgeberverbände und Entschädigung von 
Streikschädeu. — Dr. Rothe berichtete über die von 
der Physikalisch-Technischen Heichsanstalt aufgenom- 
menen Versuche über die Erweichungstemperaturen 
der Segerkegel ; ferner gab Dr -Ing. Locser Kenntnis 
von Versuchen mit Segerkegeln. Im Anschluß daran 
entspann sich eine ungemein lebhafte und interessante 
Besprechung, aus der zu erkennen war, welche Be- 
deutung dieser Frage von der die Segerkegel als 
Temperaturmesser benutzenden Industrie beigelegt 
wird. Die an mehreren Stellen im Gange befindlichen 
bezüglichen Arbeiten sollen noch weiter fortgesetzt 
werden. 

Der Verein hat iu seinem Vereiiislaboratorium 
von Pror. Dr. 11. Seger und E. ('ramer G. m. b. II., 
Berlin, eine größere Zahl von Schamottesteinen, die 
nach vier verschiedenen Arbeitsverfahren hergestellt 



waren, auf Druckfestigkeit prüfen lassen.* Bei der 
Besprechung diesor Arbeiten teilte Professor O ary 
mit, daß das Materialprüfungsamt Mittel und Woge 
gefunden habe, um derartige Prüfungen auch an hoch- 
erhitzten Probekörpern vornehmen zu können. 

Ein kurzer Bericht von Professor Osann -Claus- 
thal** über Beine wissenschaftlichen Beobachtungen 
aus dem Hochofenbetriebe wurde, da der Verfasser 
persönlich nicht erscheinen konnte, verlesen. 

Alsdann berichtete der Vorsitzende, Kommerzienrat 
Henneberg, aus seinem Betriebe über die prak- 
tische Anwendung des Weberschen Verfahren« zur 
Verflüssigung wasserarmer, grobkörniger Schamotte- 
massen. Dr. Weber ergänzte diese Mitteilungen auf 
Grund seiner an anderer Stelle gesammelten umfang- 
reichen Erfahrungen und durch Vorführung einiger 
Versuche. — Zivilingenieur Schoepke, Wien, be- 
schrieb die Ziegelstreichmaschinen der Jonathan 
Oeager's Sons Co., Cincinnati, V. S. A., welche er in 
Oesterreich im Ziegeleibetriebe eingeführt hat, und 
der Vorsitzende erläuterte sodann an einigen Zeich- 
nungen eine Ziegelstreichmaschine des Ziegeleibesitzers 
Dornbusch in Bralitz. 



* Die Ergebnisse dieser Versuche werden dem- 
nächst in „Stahl und Eisen" veröffentlicht werden. 

*♦ Dieser Bericht wird gleichfalls in „Stahl und 
Eisen" erscheiqen. 
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Zar Grßße des Wasseransatees bei Beton.* 

(', Bach berichtet, daß bei den Verbandlungen des 
deutschen Betonvereins betreffend die Vereinbarung 
einheitlicher Prüfungsmethoden für Beton die Frage 
erhoben wurde, ob es zweckmäßig sei, den Beton plastisch 
oder erdfeucht, d. h. mit mehr oder weniger Wasser 
aufzubereiten. Zur Beantwortung dieser Frage fanden 
zunächst wiederholte Besprechungen statt und schließ- 
lich wurde an zwei verschiedenen Stellen von ver- 
schiedenen Arbeitern eine große Anzahl Versuchs- 
körper hergestellt, die Bach zur l'ntersuchung behufs 
Ermittlung der Festigkeit und Plastizität bei ver- 
schiedenem Alter zur Verfügung standen. Da« Oe- 
samtgewicht der Versuchskörper betrug rund 90 IM. tu kg 
und die Arbeiten erstreckten sich auf rund ft Jahre. 

Diese l'utersucbungeu sind nun abgeschlossen 
und in den beiden Schriften «Mitteilungen über die 
Herstellung von Betonkörpern mit verschiedenem 
Wasscrziisatz sowie über die Druckfestigkeit und 
Druckelastizität derselben" Stuttgart 1903 und „Mit- 
teilungen über die DruckclastizitÄt und Druckfestig- 
keit von Betonkörpern mit verschiedenem Wasser- 
zusatz" Stuttgart I90Ü, Kommissionsverlag von Konrad 
Wittwer, veröffentlicht. 

Die Frage: „Mit welchem Wasserzusatz ist bei 
dor Herstellung von Beton zu arbeiten?" beantworten 
die Ergebnisse der Versuche mit den eingelieferten, 
au verschiedenen Stellen von verschiedenen Arbeitern 
und unter verschiedenen Verhältnissen hergestellten 
Körpern nicht und können sie durch Angabe be- 
stimmter Zahlen auch nicht beantworten, wie aus den 
folgenden Bemerkungen hervorgeht. 

Die Ergebnisse der großen Mehrzahl der iu der 
Matcrialprütungsanstalt der Königl. Technischen Hoch- 
schule zu Stuttgart mit Körpern, welche in der 
Anstalt selbst, also jeweils von den gleichen 
Arbeitern und unter denselben Verhält- 
nissen hergestellt worden sind, durchgeführten 
Versuche sprechen hinsichtlich «I e s Einflusses 

• „Zeitschrift des Vereines deutscher Ingenieure" 
]•;. FeV.ruar I9U7, S. 2»V4. 



des Wasserznsatzes dafür, daß bei geeigneter 
Zusammensetzung des Betons die geringste Was- 
ser in enge, welche eben noch ausreicht, um 
einen vollkommenen Stampfbeton zu er- 
zeugen, die größte Festigkeit liefert* 
Die Herstellung von Betonkörpern mit dem Mindest- 
maß an Wasserzusatz erfordert sehr geübte Arbeiter 
sowie große Aufmerksamkeit und birgt fortgesetzt 
die Gefahr in sich, daß der Beton nicht durch seine 
ganze Masse hindurch gut ausfällt. Durch größeren 
Wasserzusatz wird ermöglicht, daß auch weniger ge- 
übte Arbeiter einen guten Beton erzeugen. Die 
Sicherheit, daß ein durchaus guter Beton hergestellt 
wird, ist eine weitergehende, wenn man mit einem 
l" eher schuß von Wasser über das bezeichnete 
Mindestmaß hinaus arbeitet, ganz abgesehen davon, 
daß auf der Baustelle der wechselnde Grad der 
Trockenheit des Sandes, des Kieses oder Schotters, 
der Atmosphäre, sowie die wechselnde Höbe der 
Temperatur der letzteren, der Zustand der Schalung 
usw. an und für Bich schon mehr oder minder er- 
heblichen Wasserüberschuß fordern können. 

Die Sachlage ist hier ähnlich wie bei der Ver- 
brennung in unsern Feuerungen für Dampf kessel usw. 
Wird die Vollkommenheit der Verbrennung mit dem 
geringsten Luftüberschuß erreicht, so ergibt sich für 
die Vurbrennungstemperatur und für den Wirkungs- 
grad der Anlage der Höchstwert. Wird mit größerem 
Euftüberschuß gearbeitet, so sinken die Temperatur 
und der Wirkungsgrad. Anderseits besteht beim 
Arbeilen mit geringem Luftüberschuß die Gefahr, 
daß die Verbrennung unvollkommen oder unvollständig 
erfolgt, in so hohem Maße, daß man in der Regel 
vorzieht, mit etwas größerem Luftüberschuß zu 
arbeiten, um die Vollkommenheit der Verbrennung 
und damit die Wirtschaftlichkeit des Betriebes nach 
Möglichkeit zu sichern. 

* Dies gilt auch hinsichtlich des Gleitwiderstandes, 
den einbetoniertes Eisen dem Herausziehen oder Hin- 
ausdrücken entgegensetzt. Vgl. V. Bac Ii , Versuche über 
den Gleitwiderstand einbetonierten Eisens. Berlin l'.i05. 
oder Mitteilungen (kner Forschungsarbeiten, Heft 22. 
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Eine bemerken« werte unterirdische Wasser- 
haltung. 

Eine Anlage, die trotz der verhältnismäßig ge- 
ringen Wassermenge von 120 cbm stündlich auf 480 m 
Körderhöhe den sehr günstigen Wirkungsgrad von 
73,5 "/o ergab, wurde kürzlich auf Grube Alten- 
wald Kgl. B e rg i n b pe k t i o n V. Sulzbacb in 
Betrieb gesetzt. Die Pumpenanlage besteht aus einer 
zwölfstutigen Hochdruck-Zentrifugal pumpe 
von Klein. S c b a n z 1 i n & Becker in Franken- 
thal (Pfalz), die mit einem 5000 Volt-Drehstrom- 
inotor von der A. E. Ii. auf gemeinsamer Grundplatte 
montiert und durch elastische Kuppelungen direkt 
gekuppelt ist. Die gesamte Förderhöhe ist auf zwei 
auf Druck geschaltete sechsatufige Hochdruck-Zentri- 
fugalpumpen verteilt. Diese sind genau gleich aus- 
gelührt, allerdings mit dem Unterschiede, daß das 
Gehäuse der dem hohen Enddruck ausgesetzten Pumpe 
aus Stahlguß hergestellt int, während das der an- 
saugenden aus /Allem Gußeisen besteht. In die Ver- 
bindungsleitung der beiden Pumpen ist ein Sicher- 
heitsventil eingebaut, um zu verhüten, daß die an- 
saugende Pumpe bei einer eventuellen Betriebsstörung 
(Versagen der UückHchlagklappe usw.) einem unzulässig 
hohen Druck ausgesetzt wird. Aus demselben Grunde 
i*c auch die Saugleitung mit einem Sicherheitsventil 
ausgerüstet. Im übrigen sind Saug- und Druckleitung 
mit der üblichen Armatur (Saugkorb. Fußventil, Kück- 
schlagklnppe und Kegulierventil mit Umlauf) versehen. 

Klassifizierung des Stahles. 

Mcmozay, ein französischer Chemiker, versucht 
«•im- Klassifizierung des Stahles nach der Beseharlen- 
li. it und dem Aussehen von Funken, die der Stahl 
während des Schleifens auf der Schmirgelsehcibo aus- 
sendet, vorzunehmen. Qualitäten gleicher Zusammen- 
setzung geben stets gleiche Funkciicr*clicinung, und 
diese unterscheidet sich sehr deutlich bei hoch- und 
niedriggekohlten Stählen. Wenn es gelingt, diese 
Funken spektroskopisch zu untersuchen, so mag die 
weitere Kntwicklung dieser Art der „Analyse 1 ' berufen 
sein, praktischen Wert zu bekommen. 

Umrechnung von Fahrenhoitgraden in Celsius- 
grade und unigekehrt. 

Die Thermometer-Skala nach I'ahrenheit weicht 
von der hei uns gebräuchlichen UMi teiligen Celsius- 
skala so sehr ab, daß man im allgemeinen gezwungen 
ist, eine Umrechnung vorzunehmen, wenn mau sich 
von einer Temperaturaugabe in Fahrenbeitgraden 
einen deutlichen Kegriff machen will. Nun besitzen 
wir allerdings in vielen Handbüchern Reduktions- 
tabellen, die eine Umrechnung übertlüssig machen; 
handelt es sich aber, beispielsweise bei der Lektüre, 
nur um eine Temperaturangahe, so ist häufig das 
Nachschlagen der Keduktionstafeln zu umständlich 
und zeitraubend; ee wäre eine einfache Formel er- 
wünscht, die gestattet, die Umrechnung im Kopf vor- 
zunehmen. In der ht-kannten Formel 

C — (F — 321 

ist aber der Kruch *.'» für die Kopfrcchnung recht un- 
bequem. In der N a t u r w i sse n sc Ii a f 1 1 i c h e n Rund- 
schau bringt nun G. Hell mann eine einfache, leicht 
im Kopf auszuführende Umrechnung, die jedenfalls das 
Interesse weiterer Kreise verdient. II el Im arm geht 
davon aus, daß sich der Bruch •"• » in die Reihe 

',, >•.. . ' „, r ' • • 1 '',,„■ -f. entwickeln läßt, so 

ilati hieb die einfache Regel ergibt: Addiere zur Hälfte 
der Differenz (F — 32t den lOten und den Umstell Teil 
dieser Hälfte. Da bei dieser Rechnung in der an- 
geführten Reihe alle Glieder vom vierten ab ver- 
nachlässigt werden, ist das Resultat nur ein an- 



genähertes, doch reicht die Genauigkeit der Rechnung 
für die Praxis vollkommen aus. Findet man also 
eine Temperaturangabe von beispielsweise 1 10" Fahren- 
heit. so ergibt sich durch schnelle Kopfrechnung 
110 - 32 - 78 



7H: 

39 

10 



2 = 39 
- 3,9 



43,3« C. 

Im umgekehrten Falle, für die Verwandlung von 
Celsiusgraden in Fahrerrhcitgrade haben wir die 
Formol . 

F = 5 .C + 32. 

Auch hier stört der Bruch */j die bequeme Kopf- 
rechnung. Da aber i — 2 — bo ergibt sich die 
Regel: Subtrahiere von der zweifachen Summe der 
Chlsiusgrade den lOten Teil dieser Doiipelsummo und 
addiere 32. Z. B. 3f." C. ^ 72 - 7,2 -f 32 r-, 96.8« F. 
oder — 20" C. = — 40 -)- 4 -)- 32 — — 4 0 F. Die beiden 
Regeln sind ebenso leicht zu behalten, wie die kleinen 
Rechnungen leicht und sicher im Kopfe auszuführen sind. 

Das neue Carnegie-Institut in Pittsburg.* 

Im April d. J. lindot die Eröffnung des neuen 
Carnegie-Institutes in Pitts bürg statt, zu der 
eine Reihe der hervorragendsten Gelehrten aus allen 
Toilen der Welt ihr Erseheinen zugesagt haben. Als 
Vertroter düM deutschen Rainers nimmt u. a. der 
frühere Handelsminister von M öl I e r- Brackwede 
an den Feierlichkeiten teil. 

Pittsburg ist seiner Bevölkerung nach die fünfte 
Stadt in Amerika geworden und nimmt dabei als 
Fabrik- und Industriestadt den ersten Platz ein. Mehr 
als die Hälfte der Gesamtproduktion der Vereinigten 
Staaten an Stahl, Eisen, Eisenröhren, Koks, Glas- 
platten und Riemerwaren wird in den 2500 Fabriken 
von Pittsburg hergestellt, die eine Gesamtproduktion 
im Werte von rund 9u0 Millionen Mark jährlich bei 
einer Lohnliste von rund 300 Millionen Mark auf- 
bringen. 

Trotzdem aber Pittsburg diesen Industrien seinen 
Reichtum, seinen Umfang und seine wirtschaftliche 
Vorherrschaft verdankt, bildet kommerzieller Ma- 
terialismus durchaus nicht die Grundstimmung der 
Bevölkerung. Während der letzten zehn Jahre haben 
«ich die höheren Lebensbedürfnisse daselbst ehonBo 
außerordentlich entwickelt wie die Industrien. Während 
dieser Zeit hat die Stadt ihre Grenzen bis zu einem ganz 
neuen Wohnbezirke vorgeschoben, der Kirchen und 
Schulen beinahe in jedem Blocke enthält. Zwei große 
Parks, der eine, ein Privatgeschenk von 103 ba Größe, 
im Mittelpunkt der Stadt, der andere von dieser selbst 
angekauft, erfordern für ihre Erhaltung jährlich einen 
bedeutenden Aufwand. Pittsburg darf sich rühmen, 
eiues der wenigen Symphonie-Orchester in Amerika 
zu besitzen und hat nach jeder Richtung hin Wissen- 
schaft, Literatur und Künste gefördert. Sein astro- 
nomisches Observatorium ist in der ganzen Welt be- 
kannt, seine Universität, die mehr als hundert Jahre 
besteht, wächst zusehends an Ansehen. Der Mittel- 
punkt aber für die intellektuelle Entwicklung ist 
zweifellos mit seinen Zehnlausenden von Besuchern 
täglich das C a r n e g i e - 1 n 8 1 i t u t geworden. 

Vor zehn Jahren hat Andrew Carnegie die 
Institution geschaffen, die seither seinen Namen trägt. 
Sein ursprünglicher Plan ist nicht viel weiter als auf 
die Gründung einer öffentlichen Bibliothek gegangen, 
die von ihm gebaut und von der Stadt erhalten 



* Vergl. Wochenschrift „Amerika" Nr. 5 S. , r >. 
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worden sollte. Schon nach kurzer Zeit wurdo sowohl 
von der Zentralstelle als von den verschiedenen 
Zweigstellen in allen Teilen d>*r Stadt der Bevölke- 
rung die Möglichkeit geboten, ihren Wissenskreis zu 
erweitern. Am Eröffnungaabend abergab Carnegie 
der Verwaltung den Betrag von 4 Millionen Mark 
mit dem Wunsche, da II die Zimten desselben für die 
Errichtung einer Abteilung für bildende Künste, einen 
Naturgcschiehtlichen Museums und einer Musikschule 
verwendet werden, die alle dem Volke vollkommen 
kostenfrei zuganglieh »ein sollten. Ks ist schwer, in 
gedrängter Form den beute bereits nachweisbaren 
Segen dieser Schöpfung auseinanderzusetzen. Am 
ehesten kann man dies noao tun, wenn man feststellt, 
daß etwa 500000 Personen jahrlieh die verschiedenen 
Abteilungen besuchen. Durch ihre günstige finanzielle 
Basin entwickelte sich diese Institution so rasch, dali 
die Verwaltung weder die Möglichkeit sicherstellen 
konnte, für die wünschenswerten künstlerischen und 
wissenschaftlichen Objekte den uötigen Kaum zu 
schaffen, noch alle diejenigen unterzubringen, die die 
sich ihnen bietende Gelegenheit für eine höhere gei- 
stige Ausbildung ausnutzen wollten. Diese Situation 
wurde schließlich Carnegie auseinandergesetzt, der 
ohne weiteres den Auftrag gab, daß die ursprüng- 
lichen Gebäude niedergerissen und Neubauten in 
wesentlich größerem Umfange mit einem Oesamt- 
kostenaufwande vom 24 Millionen Mark errichtet 
werden Bolltcn. Dieser Betrag wurde nun verwendet, 
um einen Mittelpunkt für höheren l'nterricht zu 
schaffen, der nicht nur in Amerika, sondern auf der 
Welt seinesgleichen sucht. Diese Neubauten stellen 
ein architektonisches Meisterwerk dar, sie sind in so 
imposanten Dimensionen gehalten, daß sie auch nach 
dieser Richtung hin nur wenige ihresgleichen haben. 
Im Stanley park gelegen, bat das neue Gebäude eine 
Länge voii 120 m und eine Tiefe von 180 m, so daß 
für die verschiedenen Abteilungen desselben reichlich 
Kaum vorhanden ist. 

Das Carnegie-Institut umfaßt augenblicklich fünf 
solcher Abteilungen : die Bibliothek, das Museum, 
die Kunstgalerie, die Musikhalle and die technischen 
Schulen. Die Bibliothek enthält etwa 250 000 Bände. 
Selbst unter der durch den Neubau bedingten Raum- 
besebränkung sind im abgelaufenen Jahre 485 000 
Bände ausgegeben worden und haben 385 000 Per- 
sonen in den verschiedeneu f.cseräumcn Bücher 
benutzt. 

Bei der Einweihung des neuen Hauptgebäudes 
werden die neuen technischen Schulen noch kaum 
zwei Jahre alt sein. Sie sind auf einem Grundstück 
von 13 ha, das von der Stadt geschenkt wurde, auf- 
gebaut und haben sich in dieser kurzen Zeit der- 
maßen entwickelt, daß nunmehr in Tag- und Abend- 
klassen etwa tausend Schüler unterrichtet werden 
können. Dabei sind mehrere Tausend junger Männer 
und Frauen für den Eintritt vorgemerkt, und es 
besteht die Hoffnung, daß bei dem Weiterausbau 
ein großer Teil dersclbon wirklich wird zugelassen 
werden können. Da aus diesen enormen Ziffern 
allein schon das Interesse der Bevölkerung an einer 
technischen Erziehungsmethode hervorgebt, mag im 
Folgenden eine kurze Schilderung der Organisation 
dieser Schulen am Platze sein. Das Institut umfaßt 
vier verschiedene gesonderte Abteilungen. Erstens jene 
für angewandte Wissenschaften, in denen junge Leute 
von sechzehn Jahren aufgenommen werden, die sich 
für einen bestimmten Beruf vorbereiten, also Archi- 
tekten, Bauingenieure, Eisenbahnelektriker, Elektro- 
techniker und Maschinenbauer. Eine andere Schule 
für Reisende und Gehilfen ermöglicht während der 
Abendstunden die Betreffenden, sich technische oder 
theoretische Vorkenntnisse zu verschaffen, die ihnen 
den Febcrgang zu weiteren Studien sichern. Dann 
gibt es die Abteilung für angewandtes Zeichnen, 



die vor allern technisches Zeichnen und die 
nischen Prozesse der verschiedenen Kunsthandwerke 
umfaßt. Schließlich ist die technische Schule für 
Frauen zu erwähnen, die ebenfalls vielen derselben 
neue Erwerbsmöglicbkeiten eröffnet hat. 

Nach den neuesten Aufstellungen * besuchen 
1400 Schüler aus 190 Städten, die sich auf 26 d«-r 
Bundesstaaten verteilen, die technischen Schulen de» 
Institutes. Mehr als 5000 Bewerber mußten vor- 
gemerkt werden, für die zurzeit kein Platz vorhanden 
ist. Die Entwicklung der Schule soll so gefördert 
werden, daß jährlich «00 bis 700 Schüler mehr auf- 
genommen werden können, bis zu einer Höchstzahl 
von 5000 Schülern. () p 

Großbritanniens Rohelsenerzeugung 
Im Jahre l»0tt. 

Nach den Mitteilungen der„British Iron Trade Asso- 
ciation" erreichte die britische Roheisenerzeugung im 
letzten Jahre 10211 778 t, überstieg also um rund 
5°o die 9 746 222 t betragende Erzeugung de» Jahr«-* 
1905. Wir behalten uns vor, in der nächsten Nummer 
auf die Zahlen eingehend zurückzukommen. 

Nachruf. 



CKe in aie nemo aer Jieisier aer cuemiscu-iec li- 
eben Wissenschaft. Drei ihrer hervorragendsten 
rtreter sind durch den Tod hingerafft worden: 
»ndelejeff, Roozeboom, Moissan. 



Der Anfang des Jahres 1907 riß eine klaffende 
Lücke in die Reihe der Meister der chemisch-tech- 
nischen Wissenschaft. 
Vertreter 
Mei 

In Dmitrij Iwanowitsch Mendelejcff. 
geboren 1834, ist ein Mann von seltener universaler 
Begabung dahingegangen. Nicht nur als Meister der 
physikalischen Chemie, auch als hervorragender Tech- 
niker hat er sich einen Namen gemacht. Alle Inter- 
essen des geistigen, wirtschaftlichen und sozialpoliti- 
schen Lebens seines Volkes fanden in ihm einen 
eifrigen Förderer. Einen dauernden Platz in den 
Annalen der Chemie sichert ihm sein „Periodisches 
System der Elemente", das in großzügiger Klarheit 
und kühner Folgerichtigkeit zum erstenmal aus den 
Lücken in der Aufeinanderfolge dor Atomgewichte 
neue Elemente voraussagte und in den Grundzügen 
ihrer Eigenschaften bestimmte und beschrieb. Diese 
Voraussicht Mendelejeffs hat sich bald darauf glänzend 
bestätigt durch die Entdeckung der drei Elemente: 
Gallium, Scandium. Germanium. 

In Professor Dr. Hendrik Willem Bakhuis 
Roozeboom, geboren 1854, verliert die anorganische 
Abteilung des Amsterdamer Laboratoriums ihren her- 
vorragenden Leiter. Der Tod hat ihm nicht Zeit 
gelassen, sein dreibändiges Werk: „Die heterogenen 
Gleichgewichte vom Standpunkte der Pbasenlebre" 
zu vollenden ; bei der Vorbereitung zum dritten Rande 
hat er ihn ereilt. Roozeboom gebührt das Vordienst, 
die Gibbssche Phascnlchre in ihrer Bedeutung als 
Klassitikationsmitte) der chemischen und physikalischen 
Gleichgewichte erkannt und weiter ausgebaut zu haben. 

Henri Moissan, geboren 1852, ist im besten 
Maunesalter geschieden. Der von ihm konstruierte elek- 
trische Schmelzofen setzte ihn in den Stand bisher nicht 
erreichbare Temperaturen zu erzielen und mit ihrer Hilfe 
eine Reihe Elemente, wie Chrom, Mangan, Wolfram 
u. a., deren Reindarstellung vorher kaum möglich 
war, chemisch rein herzustellen und ihre Verbindungen 
zu untersuchen. Er fand, daß bei den Temperaturen 
seines Ofens die meisten Metalle mit dem Kohlenstoff 
Verbindungen eingehen, die Karbide, von denen einige 
seither ausgedehnte praktische Verwendung gefunden 
haben. Neben den Karbiden studierte er die eben- 

* „Iron Age\ 14. Februar 1907 S. 487. 
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falle im elektrischen Ofen entstehenden Silizide, die 
Verbindungen zwischen Silizium und Metallen. Schließ- 
lich gelang e§ Moisaan noch, aus wasserfreier Fluß- 
wäure im Platinrohr elektrolvtiach reine« Fluor herzu- 
stellen. Da» bekannteste seiner Werke ist die .Klassi- 
fikation des Elementes". Nachdem dem großen 



Forscher im Jahre 1903 anläßlich des Internationalen 
Chemikcrkongreaaes zu Berlin die Hofmanntnedaillc 
verliehen worden war, hatte er noch kurz vor seinem 
Tode die stolze Genugtuung, seine Verdienste um die 
Wissenschaft durch die Zuerkennung des Nobelpreises 
anerkannt zu schon. .V. <i. 



Nachrichten vom Eisenmarkte. 



Die Lage des Roheisengfwchäftes. — Unserem 
Irtzten Berichte Ober die Lage des deutschen 
Koheiscnmarktes ist kaum etwas hinzuzufügen. Die 
Abrufe sind bei gesteigerter Erzeugung sehr lebhaft 
und nur Bchwer zu befriedigen, wahrend sich in Neu- 
ahsehlusseu für spatere Termine Zurückhaltung zeigt. 
In Puddel- und .Stahleisen hat das Syndikat auch die 
Verkäufe zur Lieferung in der zweiten JahreshÄlfte 
aufgenommen. 

In England bleibt der Markt an und für sich 
in jeder Beziehung günstig; die Hochofenwerke haben 
für Frühjahrslieferung nichts mehr abzugeben und 
sind vielfach mit ihren Ablieferungen im Rückstände, 
was zum Teil auf unregelmäßigen Hang der Hochöfen 
zurückzuführen ist. Die Preise werden immer noch 
<lurcb die Warrantspekulation ungünstig beeinflußt, dies 
utn so mehr, als sieh noch fast 1 « Million Tonnen 
Roheisen in Connols Lagern zu Middlesbrough befindet. 

Stahlwerks-Verband. In der Beiratssitzung vom 
8. März d. J. wurde über die geschäftliche Lage fol- 
gendes mitgeteilt: 

Halbzeug: Die Beschäftigung der Werke ist 
7ioch immer außerordentlich stark, und es ist schwierig, 
trotz starker Einschränkung des AuslandsverBandes 
die Verbraucher rechtzeitig zu befriedigen. Betriebs- 
störungen bei einer Anzahl Werke und Wagcnmangol 
beeinträchtigten zudem die Lieferungen an die Ab- 
nehmer. 

E i se n b a h n in a t e r i a 1 : In schweren Schionon 
und Zubehör haben die Preußischen .Staatsbahnen be- 
trächtliche Nachtragslioferungen für 1907 aufgegeben. 
In Gruben- und ganz besonders in Rillenscbienen 
laufen Anfragen befriedigend ein, so daß die Werke 
immer noch außerordentlich lange Lieferfristen stellen 
müssen. - Vom Auslande wurde wieder eino An- 
zahl größeror Aufträge in schweren Schienen und 
Schwellen hereingenommen. Das Auslands-Rillcn- 
schienengeaehäft liegt ebenfalls sehr günstig, auch in 
hezug auf die Preise,, die bei mehreren neuen Ge- 
schäften orzielt wurden. 

Fo r m e i s e n : Der Spezißkationseingang in Form- 
«i*en ist seither reichlich geblieben. Für Neu- 
«hschlüssc herrscht gegenwärtig etwas Zurückhaltung, 
hauptsächlich infolge der Ungewißheit über die Ver- 
längerung des Verbandes. Der Verkauf nach dem 
Inlandc für das zweite (Quartal wurde zu den seit- 
herigen Preisen und Bedingungen freigegeben. — Das 
Ausfuhrgeschäft liegt günstig: auch hier laufen die 
Spezifikationen in befriedigendem I mfauge ein. — 
Die vorhandenen Aufträge in Formeisen entsprechen 
einer Besetzung der Forineisenwerke für fünf Monate. 

Vereinigung von Feinblechwalzwerken. — Die 

„Hagener Vereinigung" teilt über eine am ü. März 
d. J. abgehaltene Versammlung der Feinbleehwalz- 
werke folgendes mit: „Es wurde festgestellt, daß 
i>ämt liehe Werke ihre (Erzeugung für die nächsten 
vier bis fünf Monate — teilweise sogar auf länger 
hinaus — verkauft haben und daß Spezifikationen in 
mehr als ausreichender Menge überall vorliegen. 
Daher besteht keine Veranlassung, die besonders in 
den letzten Wochen aus Händlorkreisen gemachten 
Versuche zu beachten, die darauf hinausgehen, die 
Preise durch Hinweis auf die ungewisse Marktlage 



zu drücken. Die aufgestellten Richtpreise wurden 
einstimmig als sehr mäßig anerkannt und sollen dem- 
gemäß weiter gehalten werden." 

Das nene spanische KisenkartelL* — Die spa- 
nische Eisenindustrie hat sich, begünstigt durch das 
reichliche Vorkommen von Eisenerz und durch hohen 
Schutzzoll, ziemlich rasch entwickelt. Gegenwärtig 
arbeiten etwa 20 Etablissements mit 13 000 bis 14Ü00 
Arbeitern, die meisten und größten davon in Vizcava, 
andere in Asturien (Sociedad Metalurgica Duro-Fel- 
guerat, Santander (Nueva Montana), Malaga usw. Da 
der Inlandskonsum beschränkt blieb, entstand bald 
eine Ueberproduktion, welcher man durch Kartellierung 
der Werko zu begegnen suchte. So vereinigten sich 
vor wenigen Jahren zwölf Eisenwerke zu dem „Sindi- 
cato de hierros comerciales", das aber die Vergröße- 
rung der bestehenden Werke und die Errichtung 
neuer außerhalb des Kartells nicht zu verhindern 
wußte. Die Altos Homos de Vizcaya waren schließ- 
lich mit ihrem Anteil unzufrieden und traten Ende 

1904 aus dem Kartellverbande aus. Sieben Firmen 
unter Führung der Duro - Felguera bildeten vom 
1. Januar 1905 an ein neues Syndikat, die „Cnion 
Siderurgiea", aber zwischen dieser und den übrigen 
Firmen brach ein heftiger Konkurrenzkampf aus, 
welcher die Eisenpreise auf ein ungewöhnliches Niveau 
herabdrückte. Im Jahre 1905 sanken die Preise auf 
270 bis 350 Pesetas für Stabeisen (f. d. Tonne), auf 
190 bis 250 Pesetas für Eisenbahnschienen. Ende 

1905 wurde ein Versuch zur Wiedervereinigung des 
Kartells unternommen. Der Konsum wurde damals 
auf 105000 t jährlich geschätzt, davon sollten aber 
nur 100 000 t unter die Produzenten zur Verteilung 
kommen, und zwar in folgender Weise : Altos Hornos 
de Vizcaya 30 01)0 t, Union Siderurgiea (Kartell der 
sieben Firmen) 3S00Ot, La Baseoma 5000 t. Martinez 
Rivas 1 1 O00 t, Hornos de Malaga 8000 t, La Material 
de Barcelona 4000 t, Moreda y Uijon 4000 t. Die 
Verhandlungen zerschlugen sich aber, und der Kampf 
wütete weiter. Das jetzige Kartell ist ein Verkaufs- 
kartell. indem alle Verkäufe der Werke durch ein 
gemeinsames Verkaufsbureau in Madrid, die „Central 
Siderurgiea", erfolgen. Während das alte Kartell nur 
für Kommerzeisen galt, zerfällt das neue in drei 
Gruppen: eine für Stabeisen, eine für Eisenbahn- 
schienen und eine für Bleche. Die Produktion ist 
festgesetzt und unter die Mitglieder verteilt; jedes 
Werk, welches mit der Produktion hinter der zu- 
gesprochenen t^uote zurückbleibt, erhält eine <Jeld- 
ontschädigung. Dem Stabeisenkartell gehören zwölf 
Firmen an. also ebensoviel wie dem bis Knde 1804 
bestandenen Kartell. Die Verträge traten am 1. Januar 
d. J. in Kraft und gelten zunächst für fünf Jahre ; 
von da ab können sie von Jahr zu Jahr verlängert 
werden. An der Spitze des Verkaufsbureaus stehen 
sieben Delegierte, welchen auch die Preisfestsetzungen 
obliegen. Die jetzigen Preise sind für Rund- und 
(Juadrateisen 220, für Winkel- und T-Eisen 270, für 
Schienen 190 bis 210 und für Bleche von Ii mm und 
mehr 260 Pesetas f. d. Tonne. Man erwartet vom 
Kartell eine allgemeine Preissteigerung von etwa 
40 Peseta« f. d. Tonne. 

" Vcrgl. .Stahl und Kiscn" liloT Nr. ^ S. 119 
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Industrielle 

Aachener Hütten-Actlen-Vereiii, Rote Krde bei 
Aachen. — Wie au* dem Berichte der Verwaltung 
Ober das Geschäftsjahr 1906 hervorgeht, zeigten die 
Krlöspreise, namentlich in der ersten Jahreshälfte, 
ein ungünstige« Verhältnis zu den durch die Erhöhung 
der Preis« des Brennmaterials, der Manganerze, fast 
aller sonstigen Materialien und der Löhne gestiegenen 
Selbstkosten. Die zweite Jahreshälfte brachte eine 
Besserung iu den Erlöspreisen, wurde aber für die 
(Je hc Und] oft durch den bekannten Arhcitcrausetand 
beeinträchtigt, der den Stahl- und Walzwerksbetrieb 
in Rote Erde " fast zehn Wochen lang zum Erliegen 
brachte und damit endete, daU die Arbeiter den Kampf 
bedingungslos aufgeben mußten. Erfreulicherweise 
wurden die Erzgruben und Hochöfen der Gesellschaft 
von dem Ausstände nicht ergriffen, auch gestattete 
die rege Geschäftstätigkeit den Verkauf eines Teiles 
der in Rote Erdo freigewordenen Rohcisenincngcn. 
Durch den hieraus erzielten Gewinn und einige 
Nobuneinnahmen ermäßigte sich der erhebliche Ver- 
lust, den der Verein durch den Stillstand erlitten hat 
und noch weiter erleidet, er erhöhte sich aber da- 
durch wieder, daß Ende Oktober die Dampfmaschine 
einer erst wenige Wochen betriebenen neuen Walzen- 
atraßo durch Versagen der Stcuorung gänzlich zu 
Bruch ging. Der Betrieb der Hochöfen und Gruben 
in Esch und Deutsch-Oth verlief ohne nennenswerte 
Störung. Obgleich durch den Verkauf der Grube 
(ilückauf eine erbebliche Fürdermenge ausfiel, hob 
sich die Erzförderung von 18*24 00U t im vorigen auf 
I 847 500 t im Berichtsjahre. Die Roheisenherstcllung 
übertraf mit 531000 t diejenige des Jahres 1905 um 
4 4 000 t. Die Rohstahlorzeugung erlitt durch den be- 
bereits erwähnten sowie einen schon im Mai aus- 
gebrochenen, aber infolge Nachgobens dor Verwaltung 
bald beendeten Ausstand eine erhebliche Einbuße und 
blieb mit 346 506 t um 16000 t hinter der Ziffer dos 
Vorjahres zurück. Entsprechend geringer war auch 
die Herstellung der Eisengießerei, des Knlkwerkes 
Büsbach und die vonThomasphosphatniehl sowieder Ver- 
sand an Dritte, während die fast ausschließlich für an- 
kommende Güter gezahlten Frachten von 7774 182,82 .* 
auf 8 468 273,33,*, die durchschnittliche Arbeiterzahl 
von 6644 auf 7045 und die Arbciterlühne trotz des 
Auastandes von 8 902 037,05.* auf 9 773 543,04.* 
stiegen. Von Neu- und Erweiterungsbauten sind zu er- 
wähnen: in Rote Erdo die Fertigstellung der neuen 
großen Walzenstraße und der neuen Rcparaturwork- 
stätte, dio Vervollständigung des Thomas-Stahlwerkes, 
die Vergrößerung des Martin-Stahlwerkes, der Stripper-, 
Kessel- und Zentralkondonsationsanlage, der Neubau 
oinor Stabeisenstraße, eines Betriebsbureau- und Ver- 
sandbureau-Gebäudes ; in Esch w urden zw ei neue Oas- 
gebläsemascliinen, eine Rescrvc-Miaeheranlage, eine 
Gasdynamomaschine, mehrere Arlteiterhäuser und ein 
großes Krankenhaus fertiggestellt bezw. in Angriff 
genommen sowie dor Grundbesitz erheblich erweitert. 
In Deutsch-Otb wurden u. a. eine Turbodynamo- 
maschine, rnehrero Dampfkessel, Lokomotiven und 
Wasserhaltungsinasebinen beschafft, wahrend mit dem 
Bau des Ofens IV und der Herstellung einer unter- 
irdischen Verbindung zwischen Gruben und Hochöfen 
begonnen wurde. Bemerkenswert ist ferner, daß der 
Verein im Berichtsjahre sämtliche Aktien der Esch- 
weiler Aktiengesellschaft für Drahtfahrikation an- 
kaufte und sich bei verschiedenen Kisenhandlungen 
beteiligte. — Nach der Verrechnung in der Inter- 
essengemeinschaft Gelseiikirchen-Sehalke-Aadien* cr- 

• Vergl. dio folgenden Berichte. 
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gibt sich ein Bruttogewinn von 7 526529,68 * (in» 
Vorjahre 6316393,13,*). Hiervon sind für Zinsen 
495 583,04.*, für Kursausgleich 4800,29.« und für 
Abschreibungen 3 000 000 « zu kürzen; es verbleibt 
somit ein Reingewinn von 4 026146,35.«, der wie 
folgt verwendet werden soll: 250000.* als Zuwen- 
dung zum Kronprinz Friedrich Wilhelm (Kaiser 
Friedrich IID-Bestand, 282 859,61 .« für Satzung*- 
mäßige Gewinnanteile, 3Ü92 6O0.« (29'/i»» 0 l als Divi- 
dende und 100 786,74 .« als Vortrag auf neue 
Rechnung. 

Blechwalzwerk Schul* knaudt, Actlen-Ueaell- 
schaft xn Essen. — Wie der Bericht des Vorstandes 
ausführt, brachte der Aufschwung, den das deutsche 
Wirtschaftsleben in faat allen seinen Zweigen im 
Jahre 1906 genommen hat, dem Unternehmen während 
des ganzen Jahres reichliche Beschäftigung, so dar» 
die Erzeugung die größte Höhe seit Bestehen dea 
Werke» erreichte. Sie hätte noch weiter gesteigert 
werden können, wenn nicht, namentlich im Frühjahr 
und Sommer, ein empfindlicher Arbeitermangel ge- 
herrecht hätte. Auch die Beschaffung von Roh- und 
Bronnmaterial stieß zeitweise auf große Schwierig- 
keiten. Die Verkaufspreise für Keaseliuaterial besser- 
ten sich zwar gegen das Vorjahr, stehen jedoch 
immer noch nicht im richtigen Verhältnis zu den 
hohen Rohstoffpreisen und Arbeitslöhnen. Wenn 
trotzdem eine befriedigende Bilanz vorliegt, so ist 
dies den niedrigen Buchwerten der Anlagen und der 
Vorzüglichkeit der Einrichtungen zu danken, die e» 
dem Werke ermöglichen, entsprechend billig zu fabri- 
zieren. Der Versand an Fertigerzeugnissen war 
wiederum, und zwar um etwa 5800 t, höher als im 
vorhergehenden Jahre und betrug 41 027 t sowie 
24 009 t Nebenerzeugnisse. Berechnet wurden hierfür 
insgesamt 9 783 819 ,*. Für Neuanlagen zur Vervoll- 
kommnung der Werkseinrichtungen wurden im Be- 
richtsjahre 148 187,31 .« verausgabt. Der verfügbare 
Gewinn einschließlich dea Vortrages aus dem Jahre 
1905 beträgt 684 051.36 *. Von diesem Betrage wer- 
den 184 187,31 « abgeschrieben, 31 266,91 * satzungs- 
gemäß zu Tantiemen verwendet und 440 000 ■> 
(11 o/o) als Dividende ausgeschüttet, während die 
übrigen 28 597,14 * auf neue Rechnung vorgetragen 
werden. 

»elaenkirchener Bergwerks - Actlen ■ Gesell- 
schaft, Rheinelbe bei «elsenklrcheu. — Der Roh- 
gewinn der Gesellschaft stellt sich nach der mit dem 
31. Dezember 1906 abgeschlossenen Jahresrechnnng 
auf 30 794 690,33 .* (darunter 6 394 605,36 . « Ein- 
nahmen aus den Beteiligungen bei anderen Gesell- 
schaften). Dem stehen an Ausgaben 4 012 351,54 * 
und an Abschreibungen 6 843 168,41 .« gegenüber, so 
daß ein Reingewinn von 14 970 789,47.« verbleibt, 
der folgendermaßen verteilt werden soll: 300 000.« 
sollen dem Spezial-Reservefonds und 100000 « dem 
Beamten-l'nterstützungsfonds überwieaen, 270 789,47 Jk 
als Tantiemo an den Aufsichtsrat vergütet und 
14 300 000 ... (1 1 u >l als Dividende ausgeschüttet werden. 
— Der Absatz aller Zechen der Gesellschaft betrug 
insgesamt 6 927 042 t Kohlen (gegenüber 5978 962 t 
im Jahre 1905», darin sind 1 732 522 t Kokskohlen für 
die eigenen Kokereien enthalten. Der Geaamtabgatz 
von Koks betrug 1 399 602 lim Vorjahre 1 186 608) t 
und der von Briketts 63 805 (52 083) t. Ferner wurden 
11377 (9 365) t schwefelsaures Ammoniak, 31751 
125 731) t Teer und 2346 (1263 t Rohbenzol sowie 
24 927 770 ,23238 920) Stück Ziegelsteine abgesetzt. 
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Königin • Marlenhütte, Actlen- Gesellschaft zu 
Cainsdorf. — Dem Geschäftsberichte ist zu ent- 
nehmen, daß die Gesellschaft im Jahre 1900 an der 
weiteren Aufwärtsbewegung in der Eisenindustrie mit 
allen Betriebszweigen teilnehmen konnte. Wenn auch 
größere Mengen Fabrikate auf Grund Älterer Ver- 
käufe verhältnismäßig billig verrechnet werden mußten, 
so standen doch einerseits noch billige Rohmaterialien 
zur Verfügung und anderseits machton sich die Ver- 
besserungen der Betriebseinriehtungen in einer Ab- 
nahme der Herstellungskosten immer mehr bemerkbar. 
Diese mit einem Kostenaufwande von 23(3 080,94 .* 
ausgeführten Verbesserungen umfaßten in der Haupt- 
sache Umbauten und neue maschinelle Einrichtungen in 
der Mascbinengieflorei, den Umbau von Kranen und 
Gießgruben in der Röhrengießerei und die Fertig- 
stellung des vierten Martinofens mit neuen Gene- 
ratoren. Weiter wurde der schon im Vorjahre be- 
gonnene Umbau des Walzwerkes zu Ende geführt. 
Die Beschäftigung war während des ganzen Jahres 
in allen Betriebszweigen durchaus befriedigend. In 
der Maschinengießerei konnte die Erzeugung um etwa 
18 0;o gesteigert werden. In der Röhrengießerei war 
eine volle Ausnutzung der vorhandenen Betriebsein- 
richtungen nicht möglich, da man bei Erneuerung des 
Gußröhrcn-Syndikates nur eine wesentlich niedrigere 
Beteiligungsziffer als früher zu erlangen vermochte. 
Der Erweiterungsbau der Martinhütte wurde mit Ende 
des Jahres vollendet; die Gesellschaft ist daher jetzt 
in der Lage, das vom Walzwerke benötigte Fluß- 
eisenmaterial selbst herzustellen. Im Walzwerks- 
betriebe wurde ohne jede wesentliche Unterbrechung 
mit voller Ausnutzung der vorhandenen Einrichtungen 
gearbeitet, so daß die Erzeugung um weitere I5«,, 
vermehrt werden konnte. Die Maschinenbauabteilung 
sowie die Abteilung für Eiaeiikonstruktionen waren aus- 
reichend beschäftigt und erbrachten die erwarteten 
Betriebsgewinne. Die Fi Zeugnisse der Dinasziegelei 
fanden nach wie vor schlanken Absatz. Sowohl die 
Abteilung für Wasserleitungsbau als auch diejenige 
für Gaswerksbau entwickelten sich im Berichtsjahre 
befriedigend. Der Gesamtumsatz belief sich auf 
9 850 098,89 (i. V. 8 872 239,09) i4. Auf dem Werke 
und den Gruben waren 1950 (1749) Arbeiter be- 
schäftigt, dieselben erhielten an Löhnen 2 033 341,20 
(1 812 690,43) <«. Da die vorhandene Hochofenanlage 
bedeutende Mittel erfordern würde, um wieder be- 
triebsfähig gestaltet zu werden, doch keinesfalls 
modernen Ansprüchen entsprechen und somit die Er- 
zeugung von Roheisen zu marktgängigen Freisen 
dauernd nicht möglich sein würde, entschloß Bich die 
Verwaltung, diesen Betriebszweig endgültig aufzugeben 
und die Grubenfelder zu verkaufen, wodurch die wirt- 
schaftliche Lage der Gesellschaft wesentlich günstiger 
geworden ist. — Das Gewinn- und Verlust-Konto weist 
außer 6953,55 Jt vereinnahmter Zinsen von Wert- 
papieren einen Hüttenbetriebsgewinn von 1 066 565,84 .4 
und den Gewinn aus dem Verkaufe von Bergbaurealitäten 
mit 770 786,18 4, insgesamt also 1 843 305,57 .« nach. 
Hiervon gehen ab: 120 481,34 .* Anleihezinsen, 
233 657,72 .« Generalunkosten und 300 252,76 .* Ab- 
gebreibungen; ferner sind die aus dem Gewinne beim 
Verkaufe von Bergbaurealitäten zu bestreitenden außer- 
ordentlichen Abschreibungen mit 470 780,18 .« zu 
kürzen sowie dem Reserve- und Dispositions-Fonds zur 
Wiederberstellung der 1901 zwecks Dockung des Ver- 
lustes verwendeten Beträge zusammen 300 000 .4 
zu überweisen ; demnach verbleibt ein Reingewinn 
von 418 127,57 Von diesem sollen nach dem 

Vorschlage des Aufsichtsrates dem gesetzlichen Re- 
servefonds statutenmäßig 20 900,40 * zugeführt, 
für vertragsmäßige Vorstandslnntiemen und Grati- 
fikationen 15 000 <4 verwendet, der Verlustvortrag aus 
1905 mit 157 328,73 ' getilgt und auf 5 007 000 .4 
Vorzugsaktien -Kapital 175 200 * i.T ,o,t Dividende 



gewährt werden. Die übrigen 49 626,44 Jt sind auf 
neue Rechnung vorzutragen. 

Aktien - Gesellschaft Schalker Groben* und 
Htttten-Vereln «n Geilenkirchen. — Nach dem Be- 
richte der Direktion standen in (Jelsenkirchen während 
des Jahres 1906 von den vorhandenen 0 Hochöfen 
des Vereins 5 im Feuer. In Hochfeld waren sämtliche 
3 Hochöfen im Betriebe. Die durchschnittliche Ar- 
beiterzahl betrug auf beiden Hochofenanlagen ins- 
gesamt 1433. Für die Erweiterung der Gichtgas- 
kraftanlage wurden größere Beträge auf Anlage-Konto 
verbucht. Fertiggestellt wurden ferner die Koksofen- 
batterie mit Gewinnung von Nebenprodukten und zwei 
Cowperapparate. Außerdem wurde bei der Abteilung 
Vulkan in Duisburg-Hochfeld der Bau eines Cowper- 
apparates vollendet. — In der ti i e ß o r e i a n 1 a g e 
bat die Erzeugung gegenüber dem Vorjahre sich nicht 
unbedeutend vergrößert; die Beschäftigung daselbst war 
im allgemeinen zufriedenstellend. Ein Teil der Köhrcn- 
gießereierzeugnisse mußte allerdings wieder nach dem 
Auslande abgestoßen werden, da die Aufträge deB Guß- 
röhren-Syndikates gegenüber der Syndikatseinschätzung 
nicht ausreichten. Die Zahl der in der üicöcroi- 
ahtoilung beschäftigten Arbeiter erreichte durchschnitt- 
lich 1448. — Die Förderung der Zeche Pluto stellte 
sich in der Berichtszeit auf 1 181890 t Kohlen, die 
Kokserzeugung betrug 282 816 t, die Ziegelsteinher- 
stellung belief sich auf 5 461 50O Stück. Ferner 
wurden 11 000 t Teer, 3990 t schwefelsaures Am- 
moniak sowie 1947 t Rohbenzol, Toluol und Xylo! 
gewonnen. Die Belegschaft der Zeche hatte eine 
durchschnittliche Stärke von 4210 Mann. — An Ge- 
schäftsunkosten wurden im Laufe des Jahres im ganzen 
463 255,42 .« verbucht. Der Bruttogewinn nach der 
Verrechnung in der Interessengemeinschaft Gelsen- 
kirchen-Sehalke-Aachen* einschließlich des Saldo-Vor- 
trages aus 1905 betrögt 0 844 905,88 Hiervon 
sollen für Abschreibungen 2 400 000 für Berg- 
schäden-Konto 500 00O.W, für den Unterstützungsfonds 
150 000 „*, für gemeinnützige Zwecke 5u 000 für 
Rücklage zum Erwerbe von Grundstücken 500 000 
für Rücklage zum Spezial-Reservefonds 300 000 .4, 
für Tantieme an den Aufsichtsrat 98 025,71 ,ä , und 
zur Verteilung einer Dividende von 27';» % 2 805 000.41 
verwendet werden, so daß noch 41 280,17 ^ auf neue 
Rechnung vorzutragen bleiben. 

Soci«* Anonyme des Forges et Acteries de 
Stenay In Stenaj (Frankreich). — Unter dieser 
Firma hat sich kürzlich eine Aktiengesellschaft mit 
einem Grundkapital von 500000 Fr. zu dem Zwecke 
gebildet, die seit Februar 1902 stilliegenden Werke 
der Societ«'' des Fers et Aciers Robert & Cie. zu 
Stenaj, die man als Wiege der Kleinbessemerei be- 
zeichnen darf, wieder in Botrieb zu setzen. In erster 
Linie beteiligt bei dem Unternehmen ist der bekannte 
belgische Stablindustrielle Gustave Boel, da er 
das alte Werk mit günstig am Wasser gelegenem 
Gelände aufgekauft und in die neue Gesellschaft 
eingebracht hat. Als deren weitere Gründer werden 
V o 1 Boel und L e o p o 1 d T h i b e a u , die zusammen 
mit Gustave Boel den Aufsichtsrat bilden, sowie ver- 
schiedene andere Angehörige der Familie Boel genannt. 
Die Leitung liegt in den Händen von Toussaint 
l.evoz, der schon seit längeren Jahren als Spezialist 
auf dem (iebiete der Kleinbessemerei tätig gewesen 
int. Wieder „Moniteur des Interets Materiels" •• mit- 
zuteilen weiß, werden die Arbeiten zur Wiederher- 
stellung des stillgelegten Werkes so lebhaft gefördert, 
daß die neue Gesellschaft voraussichtlich schon im 
April mit dem Betriebe wird beginnen können. 

• Vergl. die vorstehenden Berichte. 
** Nr. 24 vom 24. Februar 1907 S. «36. 
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Vereins - Nachrichten. 

Emil Poensgen f. 



Am Sonnabend, den 16. Februar d. J., Marli in 
Nizza, wo er zu seiner Erholung weilte, unerwartet 
Kommerzienrat Emil Poensgen au* Düsseldorf. 

Geboren am II. 8eptember 
1848 zu Gemünd in der Eifel, 
kam er im Jahre 1860 nach 
Düsseldorf, als sein Vater, Kom- 
merzienrat Albert Poenagen, 
da» in Mauel von ihm erbaute 
Köhrenwerk — bekanntlich das 
erste Werk in Deutschland, auf 
welchem schmiedeeiserne Köhren 
hergestellt wurden — nach dort 
verlegte. In dieser Stadt und in 
Mülheim a. d. Kühr, sowie spater 
auf den Technischen Hochschulen 
in Lüttich und Aachen vollendete 
er aeine wissenschaftliche Aus- 
bildung. Heiner Dienstpflicht ge- 
nügte er als Kinjährig-Freiwilli- 
ger beim II. Husarenregiment 
und machte als solcher auch den 
Feldzug von 1870/71 mit. Nach 
siegreicher Kückkehr arbeitete 
Poensgen all» Konstrukteur in 
der Maschinen- und Dampfkessel- 
fahrik von Kuhn in Stuttgart 
und trat dann im Jahre 1872 
als Volontär in da« Geschäft 
seines Vater« ein. Das letztere 
wurdeim Jahre !873indieAktien- 
gesellschaft Düsseldorfer Röhren- und Eiscnwalzwerke 
umgewandelt; in dieser Gesellschaft erhielt er im 
Jahre 1880 Prokura und 1891 das Amt als Vorstands- 
mitglied. Die reichen Erfahrungen, die er wahrend 
seiner langen Tätigkeit im väterlichen Geschäfte ge- 



Filr die Yereinshibliothek Hlnd eingegangen: 

(Dir ElDMndrr »Ind durch * brxrlchnei.) 

Criation d'une Ecole de Traeaux Public« & Bruxclle». 
Par Eugene Tardioo. [Society* Beige des In- 
genieur et des Industrieis.] 

Deutsches Museum*, München: Vrrtcaltungs- 
bericht über da» dritte Getchäftsjahr. 

Acndernngen In der Mitgliedern«!«. 

Abelt , Fritz, Ingenieur der Bethlen - Falva - Hütte. 

Schwientochlowitz O.-S. 
Hrrmer, Heinr., Dipl.-Ing., Betriebsingeniour der Bail- 

donhüttc, Baildonbütte bei Kattowitz O.-S. 
Hurttinghau», H., c/o. Hurstingbaus & Co., 133 Upper 

Thames Street, London E. C. 
Krntt, M., Oberingenieur, (lelscnkirchen. Kaiserstr. 42. 
Horn, Johanne», Köln a. Khein, Bismarekstr. M/4. 
Jneger, Paul, Diplom - Ingenieur, Hochofen - Assistent 

der Eisenhütte Phoenix, Berge-Borbcek. 
Kowar»ky, J. S., Ingenieur, Direktor de* Eisenwerke« 

„Wlochy* Akt. -ü eh.. Warschau, Kuss. -Polen. 
Ochernal, Rudolf, Dipl. - Kisenhütteningenieur, Ver. 

Malzowsche Industrielle Werke, Djatkowo, (iouv. 

Orel, Knill. 

Paquet, F., Chef de service des hauts-fouriieanx de 

la Societe de Sambre et Mosclle, Mouiigny sur 

Sambre, Belgique. 
Iiiecke, E., Charlottenburg, Am Lützow ♦ j i n - 
Schnettler, Han«,A\\>\. Hütteningenieur. Betriebsassistent 

iles Hoebofenwerks der Maximilianshütte, Koseti- 

berg, Oberpfalz. 



sammelt hatte, sowie seine unermüdliche Arbeitskraft 
hat er »teU den Interessen dieses Unternehmens ge- 
widmet, wie er auch den Beamten und Arbeitern immer 
ein gerechter und wohlwollender 
Vorgesetzter war. 

Außerdem gehörte erdem Auf- 
siebtsrate der Aktiengesellschaft 
Oberbilker Stahlwerk vorm. C. 
Poenagen, Giabers & Co., der 
Rheinischen Aktiengesellschaft 
für Papierfabrikation, dea Stein- 
kohlenbergwerke Friedrich-Hein- 
rich, der Keaselfabrik von Walter 
& Co. u. a. m. an. Aach für das 
Vorbandswesen interessierte er 
sich auf das lebhafteste und be- 
kundete seine eifrige Mitarbeit da- 
durch, daß er den Vorsitz im Oas- 
nnd Siederohr -Syndikat führte. 
Ferner war der Heimgegangene 
schon seit 1896 Mitglied dea Vor- 
standes der Sektion 3 der Khei- 
nisch-Wcatf. Hütten- und Walz- 
wcrka-Berufsgenosse nsebaft. 

Nun hat der Tod sein arheits- 
vollos Leben abgeschlossen. Ne- 
ben seiner Familie trauern um den 
Dahingeschiedenen zahlreiche 
Freunde, trauert der Verein deut- 
scher Eisenhüttenleute und vor 
allem auch die „Nordwestliche 
Gruppe", deren Vorstand er seit langen Jahren angehörte 
und deren Schatzmeister er war. Die treusorgende 
Arbeit, die er ihr als solcher geleistet, wird ebenso 
unvergessen bleiben, wie seine Freundlichkeit und Güte, 
die ihm viele Freunde erwarb. Er ruhe in Frieden! 



Thtütt, Franz, Maschineningenieur der Deutsch- 
Luxemburgischen Bergwerks- und Hütteii-Akt.-Ges.. 
Ditl'erdingen, Luxemburg. 

Neue Mitglieder. 

Erbreich, Friedrich, Dipl. - Ing., Betriebschef der 
Akt.-Ges. Ferrum, Kattowitz O.-S., Holteiatr. 38. 

Gollnoic, Johanne», jun., in Fa. J. Gollnow & Sohn, 
Eisenhoch- und Brückenbau, Stettin. 

Metterhau»en, Friedrich, Ingenieur, Betriebsführer 
der Maschinen- und Handelsgietlereicn der Buderus- 
schen Eisenwerke, Abt. Main- Weser-Hütte, Lollar. 
Oberheasen. 

Xnthusiu», Hann. Dr.-Ing., Eluktrostahlwerkschef der 
Gasgeneratorgesellschaft m.b.H., Hainsberg-Dresden. 

Seuhuld, Hau», Ingenieur der Alpinen Montangesell- 
schaft, Wien III, Beatrixgaase 26. 

Pillnay, P., Oberingenieur, Kirchen a. d. Sieg. 

Hadinch, Fr. <>., Hütteningenieur, Oberlehrer an der 
Königl. Maschinenbau- und Hüttensehulc, Gleiwitz 
O.-S., Bitterstr. 

Schmitz, Albert, Dipl.-Ing., Hahuschc Werke, Grollen- 
baum, Waldstr. 12. 

Suermondt, Tabingh, Af-, Direktor der Kurpershoek 
& van Weelsehen Handels- Gesellschaft in. b. IL, 
Kotterdam, Willemsplein 13. 

Uttch, Albert, Hocbofenbetriebsleitcr der Nicderrheini- 
seben Hütte, Duisburg-Ilochfeld. 

Verstorben. 
Itenard, t'lemni». Ilüttendirektor a.D., Düsseldorf. 
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Entwicklung der Anlage von Röhrengießereien. 

Von Ingenieur Gustav Simon in Wien. 

(Naobdrack rrrboien.) 

er gewaltig steigende Bedarf an Röhren für zeigt uns die reihenförmigo Anordnung in einer 
Wasser-, Gas- und Kanalisationsleitungen rechteckigen, die Abbild. 2 dje Anordnung in einer 



sowie für die Verlegung von Feraaprech- und 
Kraftleitungen hat die Herstellung gußeiserner 
Muffenrohre in dem letzten Jahrzehnt in einer 
Weise gefördert, wie es wohl in wenig anderen 
Zweigen der Massenfabrikation der Fall gewesen 
ist. Die Mengen des in den Röhrengießereien 
taglieh vergossenen flüssigen Eisens ergeben 
ganz ansehnliche Ziffern. Das deutsche Guß- 
rührensyndikat allein bringt im Inland jährlich 
300 000 t auf den Markt, wozu noch der Ver- 
sand unserer Röhrengießereien in das Ausland 
hinzuzuzahlen ist. 

Ebenso wie der Bedarf an gußeisernen Röhren 
rasch stieg, brach sich auch die Entwicklung 
der Anlage und Einrichtung der Röhrengießereien 
ihr«; Bahn. Vor 40 bis 50 Jahren wurden 
Röhren noch aU Spezialartikel der einzelnen 
Gießoreiwerke in den Bau- und Handels- oder 
sogar Maschinengießereien hergestellt. Erst als 
der hochentwickelte Handel mit seinem großen 
Umsatz die Technik der Röhrcngießeruien in 
hohem Maße zur Vervollkommnung drängte, hat 
sich dieser Zweig der Gießerei als selbständige 
Fabrikation entwickelt. Um aber auch die Er- 
zeugungskosten auf ein Mindestmaß herabzu- 
drücken, lag das Bestreben nahe, da wo es 
möglich war, den Bedarf an flössigem Eisen 
direkt vom Hochofen zu decken. Es ergab sich 
hieraus von selbst, daß sich die Röhrengießereien 
immer mehr von ihren Mutterwerkstatten trennton 
und in eine innigero Verbindung mit dem Hoch- 
ofen treten mußten. 

Wenn wir nun die ausgeführten Röhren- 
gießereien betrachten, so lassen sich die An- 
lagen in zwei Systeme einteilen: 1. in Röhren- 
gießereien mit unter Hüttensohle und 2. in solche 
mit über Hüttensohlo aufgehängten Formkasten. 

Das altere System mit unter Hütten- 
sohle aufgehängten Formkasten ist in Ab- 
bildung 1 und 2 wiedergegeben. Die Abbild. 1 

XILti 



kreissegmentartigen Röhrengrube, in denen die 
Fonnvorrichtungen nur in einer Höhe von etwa 
800 bis 900 mm über der Hüttensohle liegen. 
In beiden Fallen sind die Formkasten mit Kon- 
solen versehen und ist die eine Formkastenhalfte 
auf verschiebbare- Trager fost aufgeschraubt, 
die andere lose aufgesetzt. Durch das Ver- 
schieben der Trflger ist die Möglichkeit zum 
Auswechseln der Formkasten und Einsetzen 
anderer Kaliber geschaffen. In der Anordnung 
nach Abbildung 1 befindet sich über der Mitte 
jeder Formkastenreihe eine Laufkatze, die das 
Einsetzen und Ausziehen des Modclles und der 
Kernspindel, das Gießen sowie das Herausziehen 
der abgegossenen Röhren zu besorgen hat. Bei 
der kreissegmentartigen Anordnung der Form- 
kasten besorgt diese Arbeiten ein im Mittelpunkt 
befindlicher Drehkran. Bei beiden Anordnungen 
erfolgt die Bedienung des unteren Formkastens 
von der Grubensohle aus. In dem beschränkten 
Räume, in dem es an Licht und genügender 
Luftzufuhr mangelt, und wo das Arbeiten schon 
an und für sich sehr unbequem ist, wird der 
Aufenthalt nach dem Abguß infolge von Rauch 
und Hitze geradezu unerträglich. Auch das in 
neuerer Zeit vielfach angewendete Trocknen der 
Formen mittels Gas trägt dazu bei, das Ver- 
weilen in der Grube unmöglich zu machen. Nur 
durch künstlich zugeführte Luft kann diesem 
Hebel teilweise abgeholfen werden. Indessen 
erfolgt vielfach das Vorarbeiten der Stampf- 
tcller, beim Gießen mit Muffe nach unten auch 
der Mufl'enkerne über Tag, während die Zu- 
sammensetzung dieser Forinteile in der Grube 
vorgenommen werden muß. 

Nicht minder lästig ist das häufig beim 
Gießen vorkommende Durchgehen flüssigen Eisens 
in die Grube, sowie beim Ausbringen der ab- 
gegossenen Rohre das Herabfallen großer Mengen 
Sandes in die Grube. Das Herausschaffen dieser 

1 
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Materialrüekstilndo verursacht Störungen und 
Mehrkosten bei der Fabrikation. Die reihen- 
förmige Anordnung der Formkasten in den recht- 
eckigen Gruben ergibt endlieh auch noch den 
Nachteil, daß bei Anordnung einer Laufkatze 
über der Mitte der Formkasten das Gießen von 
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Abbildung 1. 
Kt iht.-ckig«' Anordnung di r lUilircngrubeii. 

ln l rechtlicher Hölie erfolgen muß. wodurch Kern 
und Form leiden und beim beginnenden (.ijeiien 
jedesmal ein Verspritzen flüssigen Kisens zu be- 
obachten ist. Dieses l eli.-l 1,'ilit sich allerdings 
bei Anwendung von Laufkranen vermeiden. 

Alle die geschilderten Nachteile beeinflussen 
die Fabrikation dieses Massenartikels, was Höhe 
der Produktion sowie auch Billigkeit der er- 



zeugten Ware anbelangt, ganz wesentlich. Man 
war daher bei Konstruktion neuerer Anlagen 
darauf bedacht , unter Vermeidung der angeführten 
Febelstande die Wöhrengießereien in ihren Hin- 
rieht nnpen dem Fortschritte neuzeitlicher Tech- 
nik anzupassen. Ks entstanden die nachfolgenden 
Systeme mit über lliittensohle aufgehängten 
Formkasten, die in Abbildung 3 und 4 wieder- 
gegeben sind. Heute gehören sie allerdings 
auch nicht mehr in den Hereich modernster 




Abbildung 2. 
K rei»fi">rmigc Anordnung der Röhrengrubeii. 

Hinrichtungen, sind aber noch immer bei gut 
geführtem Betriebe konkurrenz- und leistungs- 
fähig. Ohne weiteres laßt sich erkennen, dali 
die vorgeschilderte Anordnung mit unter Hütten- 
sohle aufgehängten Formkasten in Form der 
rechteckigen oder kreisförmigen (Jrube bei- 
behalten, die Aufhängung der Formkasten aber 
sozusagen in den ersten Stock verlegt worden 
ist. Ks erfolgen daher die Arbeiten des Kin- 
setzens des Modells. das Stampfen, Kem- 
einsetzen und Gießen von einer Bühne aus, 
während die Bedienung des unteren Formkastens, 
das Hinsetzen des Stampftellers, beim Gießen 
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Abbildung 3. Röhrcngießoroi mit rcibcnfürmig angeordneten Formkasten 



mit Muffe nach unten auch »las Einsetzen 
des MulTenmodells und Muffenkernos von 
Hüttensohle aus stattfindet. Das Weg- 
schaffen durchgegangenen Eisens beim 
Giellen sowie heruntergefallenen Sandes 
beim Herausziehen abgegossener Röhren 
kann hier ohne Schwierigkeit besorgt wer- 
den. Einrichtungen zum Trocknen der For- 
men mittels Gas können mit Vorteil an- 
gewendet, werden. 

Die in Abbild. gezeichnete Köhren- 
gieik-rei besteht aus einem Hauptschiff, in 
der die Formerei, und einem Seiten- 
sehirt', in der die Kernmacherei 
untergebracht ist. Die Formerei 
bestellt, aus sechs Partien reihen- 
förniig angeordneter Formkasten. 
Für jede Partie ist als Hebe- 
vorrichtung ein Velozipedkran 
vorgesehen. An die vordere Giebel- 
waud des Hauptschiffes schlicht 
sich die Sandaufhereitung an. Zur 
Retorderung des gebrauchten 
Formsandes dient eine in der Aus- 
sparung des mittleren Mauerwerkes 
untergebrachte Schüttelrinne. Für 
den Transport des aufbereiteten 
Formsandes zu den Partien sind 
auf der Huhne durch die ganze 
Lange der Gießerei zwei Schmal- 
spurgcloise vorgesehen. Die Röh- 
reiikerninacherei im Seitenschiff 
besteht aus sechs Trockenkammern 
mit je drei übereinander laufen- 
den Wagen. Zu jeder Trocken- 
kammer gehört eine Kerndreh- 
bank. Den Transport der Kerne 
von der Drehhank auf den Trocken- 
kammerwagen besorgen bei den 
gnilieren Kalibern Laufkatzen. 
Die fertigen Kerne werden auf 
besonderen Wagen mittels Auf- 
züge auf die Ruhne gebracht und 
daselbst auf den Quergeleisen zu 
Jen einzelnen Partien gefahren. 
An die hintere Uicbelwand der 
(Heüeivi schlieft sich das Kupol- 
ofeuhaus an. Die Knp<döfen sind 
derart gestellt, daü auf 
einem Geleise die GuU- 
pfanneu direkt unter den 
Abstich gefahren werden 
können. In der Verlänge- 
rung dieses Geleises ist 
an die Gielierei ein Auf- 
zug gebaut, mittels des- 
sen das flüssige Kisen auf 
die Hühne gebracht wird: 
von da aus wird d;is 
Kisen auf einem der in-i- 
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den Lftngsgeleise bis zur Verwendungsstelle ge- 
fahren. Die abgegossenen Röhren werden auf 
den Quergcleiscn zu den an die rechte Langs- 
wand der Gießerei angebauten Bremsablaßvorrich- 
tungen befördert und nehmen von hier auf Ge- 
leisen ihren Weg weiter zur Putzerei, Abstecherei 
und Teererei. 

Die in Abbild. 4 dargestellte Röhrengießerei 
ist für die Fabrikation von Röhren großer Ab- 





Abbiblung 4. Gießerei für Rühren großer Abmessungen. 



Messungen konstruiert worden. Auch bei dieser 
AnInge ist die Formerei im Hauptgebäude, die 
Kernmacherei im niedrigeren Seitenbau unter- 
gebracht. Die Rohrformvorrichtungen sind in 
einem Kreise angeordnet, in dessen Mittelpunkt 
sieh ein hydraulischer Drehkran von 15 t Trag- 
fähigkeit befindet. Die Kührenkernmacherei be- 
sitzt zwei Kerndrehbänke mit je vier Trocken- 
kammern. Jede Trockenkammer ist mit einem 
Kern wagen versehen. In der Mitte der Kern- 
macherei befindet sieh zur Bedienung derselben 
ein hydraulischer Drehkran von 7,. r > t Trag- 
fähigkeit. Zum Ein- und Ausfahren der Trocken- 
kammerwagen ist eine elektrische Gnngspill- 



anlage eingerichtet. Das Zubringen der Kerne 
zur Formerei erfolgt mittels der beiden Dreh- 
krane durch «ine Aussparung im Plateau. Dag 
flüssige Eisen wird von der nahegelegenen Form- 
gießerei geliefert und in der Röhrengießerei 
durch einen hydraulischen Aufzug auf die Bühne 
gefördert. Die abgegossenen Röhren werden von 
dem 15 t-Drehkran auf die Hüttensohle gebracht 
und auf Putzböcken in die Röhrenputzerei gerollt. 

Bei den früheren 
Anordnungen befindet 
sich der Formkasten 
in fester Lage und 
muß das Modell, der 
Formsand und Röhren- 
kern sowie das flüssige 
Eisen jedem einzel- 
nen Kasten zugeführt 
werden. Es erfordert 
sowohl das Einstellen 
des Modells wie des 
Röhrenkernes ein ge- 
naues Arbeiten des 
Kranführers. In noch 
höherem Maße ist diese 
Aufmerksamkeit beim 
Gießen bedingt, wobei 
ein Verspritzen flüs- 
sigen Eisens beim be- 
ginnenden Gießen in- 
folge ungenauen Tref- 
fens des Kingußtrich- 
ters eine immer wie- 
derkehrende Erschei- 
nung ist. Nicht minder 
lastig ist das Zufahren 
des Formsandes zu 
jedem einzelnen Ka- 
sten. Man hängt da- 
her heute in modern- 
sten Anlagen die Form- 
kasten an eine um ihre 
Achse drehbare Trom- 
mel auf und bringt 
dieselben in den Be- 
reich der erwähnten 
auf diese Weise den 
Modelleinsctzen und 
Stelle aus erfolgen 



Arbeiten. Man erreicht 
großen Vorteil, daß das 
Stampfen von bestimmter 
kann, somit das Zufahren des Formsandes zu 
jedem einzelnen Kasten in Wegfall kommt. 
Ebenso erfolgen die Arbeiten des Kerneinsetzens 
und (Heßens von bestimmter Lage des Kranes 
aus. Wir sind daher bei dem Vorhandensein 
der entsprechenden Zahl von Hebevorrichtungen 
und Formkasten bezw. bei entsprechender Größe 
der Trommel imstande, Stampfen. Trocknen der 
Formen. Kerncinsetzen und Gießen zur gleichen 
Zeit vornehmen zu köuuen, d. h. den Betrieb 
fortlaufend zu gestalten. Es muß dem Fach- 
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mann auch ohne weiteres einleuchten, daß das 
genaue Einstellen der Trommel unter das hängende 
Modell, die Kernspindel oder Gußpfanne wesent- 
lich einfacher ist, als das umgekehrte Verfahren. 
Diese Fabrikationsweise bedeutet eine durch- 
greifende Neuerung in der Anlage und den Ein- 
richtungen und einen großen Fortschritt auf 
dem Gebiete des Röhrengießcreiwesens. 

In Abbild. 5 und 6 sind zwei Arten von 
Trommeln skizziert, wie sie mit bestem Erfolge 
zur Anwendung gelangt sind. Die Trommel in 
Abbild. 5 ist in Blechkonstruktiou ausgeführt. 
Das Drehen erfolgt auf einem Zapfen um eine 
Säule, auf welcher ein festes Zahnrad aufgekeilt 
ist, auf dem sich ein Kitzel mit eingeschalteter 
l'eberaetzung abwalzt. Das Drehen selbst wird 
durch ein auf der Trommelraitte gelagertes 



Handrade bewerkstelligt. Mehrere ent- 
sprechend einzuschaltende Uebersetzungcn er- 
leichtern den Bewegungsvorgang. Statt von 
Hand aus, kann das Drehen auch maschinell 
mittels eines eingeschalteten Elektromotors er- 
folgen. Ueber der Mitte der Blechtrommel be- 
wegt sich eine elektrisch betriebene Laufkatze, 
die das Modell- und Kernspindel- Einsetzen und 
Ausziehen, das Gießen und das Ausbringen der 
abgegossenen Röhren zu besorgen hat und von 
der Arbeitsbühne aus bedient wird. In der 
Gießerei hat sich besonders bei forciertem Be- 
triebe und bei der Fabrikation kleiner Köhren 
herausgestellt, daß eine einzige Laufkatze den an 
sie gestellten Anforderungen nicht gewachsen 
ist. Man hat deshalb vorteilhaft noch eine 
zweite, feststehende elektrisch betriebene Winde 




Abbildung 5. Bluchtrommel. 



Abbildung 0. UuB(ji»erne Trommel. 



Handrad bewirkt. Auf dem Tromiuelunifauge 
befindet sich oben und unten je ein gußeiserner 
Kranz mit rund laufendem, schwalbenschwanz- 
artigem Schlitze, in welchem die Befestigungs- 
schrauben für die Formkastenkonsolcn ein- 
gelassen sind. Die Trommel Abbild. 5 hat von 
Mitte Formkasten gemessen einen Durchmesser 
von 4 bis 4 '/* m. wahrend die nach Abbild. ß 
bis zu fi und ß 1 '* m ausgeführt ist. 

Die Konstruktion der letzteren Einrichtung 
ist etwa folgende: Um einen massiven Mauer- 
klotz bewegt sich eine zylindrisch ausgebildete, 
gußeiserne Trommel, deren oberer und unterer 
Flansch, wiederum schwalbenschwanzförmig aus- 
gebildet, die Befestigungsschrauben der Form- 
kastenkonsolen aufnimmt. Die Trommel gleitet 
auf Rollen, ähnlich wie bei einer Drehscheibe. 
Im Innern der gußeisernen Trommel sitzt ein 
Zahnkranz, der mit einem am Mauerklotze fest- 
gelagerten Zahnrade in Eingriff steht. Das 
Drehen wird ebenso wie bei der erstcren Trommel 



angeordnet. Mit der stärkeren Laufkatze wird 
das Einsetzen und Ausziehen des Modells, das 
Gießen und Röhrenausziehen bewerkstelligt, wah- 
rend das leichtere Hebewerk zum Einsetzen und 
Ausziehen der Kornspindeln dient. 

Die Hebevorrichtungen bei der gußeisernen 
Trommel (Abbildung 7) bestehen aus einer fest- 
stehenden elektrisch betriebenen Winde für das 
Einsetzen und Ausziehen des Schaftmodells, aus 
einem in der Mitte der Trommel befindlichen 
elektrisch betriebenen Drehkrane für das Kern- 
setzen, für das Ausziehen der Spindeln und Gießen 
und endlich aus dem seitlich angeordneten, elek- 
trisch betriebenen Drehkrane zum Ausbringen 
der fertigen Röhren. Für den mittleren Dreh- 
krau bildet der Mauerklotz der Trommel gleich- 
zeitig das Fundament desselben. Diese drei 
Hebevorrichtungen und insbesondere die Anord- 
nung von Drehkranen ermöglichen die Verrich- 
tung von drei Arbeiten auf einmal, indem die 
Arbeit des Stampfens, Kerneinsetzens oder Gießens 
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und das Ausbringen abgegossener Rühren als 
gel rennte Arbeit von jeder einzelnen Hebe- 
vorrichtung gleichzeitig ausgeführt werden kann. 

Aus Abbildung 8 ist der (Tesamt lageplan 
einer Köhrcngielierei, welche mit 10 Hlcch- 
troiutneln ausgestattet ist, ersichtlich. Sie be- 
steht aus einem Hauptschiff von U> in und einem 
Seitenschiff von 10 m Spannweite und ist etwa 
80 m lang. Das Gebäude ist ganz in Kisen- 
konstruktion ausgeführt. Die Längs- und (Hebel- 
fachwflndc sind reichlich mit Kenstern versehen, 
l'eber die ganze Lange der Gießerei erstreckt 
sich eine 4 in breite. 1.5 in hohe Laterne, die nach- 




Abbildung 7. HtOievorrichtuugcii bei gußuiiturnen Trommeln 



traglich noch durch aufgesetzte hölzerne Kauch- 
abzüge vergröbert wurde. Die Dacheindcekung 
besteht aus eisernen l'fetteu mit aufgelegten 
40 mm dicken Kinisbetonplatten. l'eber Hütten- 
sohle etwa f> m hoch, erstreckt sich über die 
ganze Länge und Kreitc der Gielierei eine Kühne, 
deren Träger bis vor die Trommel mit Keton 
ausgestampft und von da mit Kitfelbleehbelag 
versehen sind. Zwei bequeme Treppen an der 
vorderen und hinteren (Hebelwaud führen zur 
Kühne. Die elektrisch betriebenen Laufkatzen 
von :s bezw. 10 t Tragfähigkeit, über der Mitte 
jeder Trommel bewegen sich zwischen den Kin- 
dern der Daelikoustruktion des Hauptschiffes. 
Die Schaltapparate zur Kedienung derselben sind 
auf der Kühne untergebracht. An der einen 
Faehwand sowie rechts und links der Fahrbahn 
betiud.-n sieh Laufstege, wodurch die Laufkatzen 



in bequemer Weise zugänglich gemacht sind. 
Von der Kühne führt an der hinteren Giebel- 
wand eine Stiege zu den Laufstegen. 

Das Stampfen, Köhrenkernmachcn, Gielien 
und Ausziehen abgegossener Köhren wird auf 
der Kühne bewerkstelligt. Der zum Stampfen 
nötige Formsand wird in dem Gebäude, welches 
an die vordere Giebelwand grenzt, aufbereitet. 
Ks ist teilweise in Ziegelmauerwerk ausgeführt 
und mit einer Zwischendecke von derselben Höhe 
wie die Giellereibühne versehen. Zu ebener Knie 
befindet sich auf die ganze Liinge der (iielierei 
an der Tromtuclseite ein Geleise, auf welchem 
der gebrauchte Formsand zu dem Auf- 
c bereitungsgebäude gebracht wird. Der 
•| Transport des Sandes in Kippwagen 
erfolgt selbsttätig durch eine Gang- 
spillanlage. Die Aufbereitung geschieht 
in der Weise, dali der gebrauchte Form- 
sand mit der entsprechenden Menge 
neuen Sandes durch ein Kecherwrk in 
eine über der Zwischendecke horizontal 
gelagerte Siebtrommel gefördert wird. 
Der gemischte und gesiebte Formsand 
fallt in einen hölzernen Trichter, aus 
Welchem er durch einen Schieber wieder 
in Kippwagen ausgeleert werden kann. 
Die ausgeschiedenen groben Sandstücke 
und Kisenteilchen fallen durch eine 
hölzerne Kinne zur Hüttensohle. Auf 
der Kühne wird der aufbereitete Form- 
sand auf einem zwischen den Trom- 
meln und der Höhrenkernmacherei be- 
findlichen Geleise zu den einzelnen Par- 
tien gefahren. 

Die Köhrenkernmaeherei ist auf der 
Kühne untergebracht und paarweise so 
eingerichtet, dali auf jede Trommel eine 
Kerndrehbank. zwei Keruwagen und eine 
Trockenkammer entfallt. Jede Kern- 
drehbank hat einen besonderen Antrieb 
mittels eines Klektromotors. Die Kern- 
wagen bestehen aus kräftigen I-Eisengcstcllen 
und laufen auf Schienen übereinander. Die 
Trockenkammern sind etwa ii m lang, 4 in breit 
und 2 m hoch, möglichst leicht in Ziegelmauer- 
werk ausgeführt. Ihre Heizung erfolgt mittels 
Koksfeuer oder (icueratorgas. Die Köhrenkerne 
kleiner Abmessungen werden mit Hand von der 
Köhrenkerndrehbank auf den Wagen befördert. 
Für die grüneren Kaliber sind zu diesem 
Zwecke Hebevorrichtungen vorgesehen, wobei 
das Heben mechanisch, das Fahren von Hand 
crfoLM. Die Keförderung der fertigen Kerne 
vom Wagen zur Trommel besorgen die elek- 
trisch betriebenen Laufkatzen des Hauptschiffes. 
Aus diesem < rrunde sind die Trockenkammern so 
angeb et, dali sich der herausgefahrene Trocken- 



kamiiierwagen zur 
schiffe betiudet. 



halben Länge im Haupt- 
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Der für die Fa- 
brikation der köh- 
renkerne notwen- 
dige Lehm wird 
obemtrdUrinKnller- 
franpen zubereitet. 
Der Transport er- 
foljrt von hier mit- 
tels einer Hilntrr- 
bahn und dann mit- 
tels eines elektrisch 
betriebenen Auf- 
zuges auf die Bühne 
auf einer hinter 
den Trockenkam- 
mern ühcrdie -ranze 
I.ilnpe der ( Jieliel ei 
ebenfalls antfcle<r- 
ten HänL r i'bahn,\ on 
wo die Kernmacher 
den Lehiiitrojr an- 
dern Hilnjrcbahn- 
watren abholen. Die 
Rühren werden mit 
Muffe nach unten 
jrejrossen. die Fa- 
brikation der Muf- 
fenkerne ist zu 
elieiier Erde einge- 
richtet. Zu diesem 
Zwecke ist wieder 
paarweise für jede 
Trommel ein Kern- 
trockenofen vor- 
gesehen. Auf einem 
vor der Lilnpswand 
des Ofens befind- 
lichen Tische wer- 
den die Muffen- 
kerne in zweitei- 
ligen Büchsen jre- 
stampft. Die Hei- 




folpt mittels (ie- 
neratorpas. 

Das Trocknen 
der Formen und 




Brvmtv omrfit » ri|f 
to* BrrtJjrr Rohr« 



AMiiMutij? H. J.n^plnn einor Köhreiiiyielieroi mit H> IN.-chtroriimHii. 
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Pfannen sowie das Heizen samtlicher Rührenkern- 
und MutTenkern-Trockenüfen, endlich der Teeröfen 
erfolgt mittels Generatorgas. Seitwflrts der 
Oießerei befindet sich dio Generatoranlage, von 
welcher durch eine schmiedeiserne Hauptrohr- 
leitung das Gas in die Gießerei und von da zu 
den einzelnen Gebrauchsstellen geleitet wird. Zur 
Beschickung der Kupolöfen sowie der Generatoren 
dient ein elektrisch betriebener Gichtaufzug. 

Das flüssige Eisen zum Gießen der Röhren 
wird teilweise vom nahegelegenen Hochofen- 
werke bezogen. Zum Transport des Eisens 
dient das an der linken Langswand der Gießerei 
gelegene Geleise, auf welchem es von den 
Hochöfen in einem Pfanuenwagen mittels Loko- 
motive zugeführt wird. Zu diesem Elsen wird, 
um den Unregelmäßigkeiten im Gange der Hoch- 
öfen Rechnung zu tragen, von einem der drei 
Kupolöfen noch eino entsprechende Menge Eisen 
abgestochen. Das nunmehr gußbereite Eisen 
wird aus dem Mischer in kleinere Pfannen verteilt, 
um an den einzelnen Trommeln vergossen zu wer- 
den. Da» Heben auf dio Bühne sowie das Gießen 
wird von den Laufkatzen des Hauptschiffes besorgt. 

Zur Beförderung der ausgebrachten fertigen 
Röhren dient das auf der Bühne an der linken 



Langswand gelegene Geleise. Der Transport 
erfolgt mittels Wagen zu einer an der vorderen 
Giebclwand gelegenen Bremsablaßvorrichtung. 
Zu ebener Erde kommen die Wagen in die an 
die vordere Giebelwand der Gießerei angebaute 
Röhrenputzerei. Durch die wechselseitige An- 
ordnung mehrerer Geleise, gelangen dann die 
Röhren zu der Abstecherei, der Presserei und 
der Teererei und kommen schließlich auf den 
Röhrenlagerplatz bezw. zur Verladestelle. 

Die Röhrengießereien mit gußeisernen Trom- 
meln unterscheiden sich im wesentlichen von 
der vorbeschriebenen Anlage in der Anordnung 
der Hebevorrichtungen. Wie schon erwähnt, 
finden bei diesen Anlagen Drehkrane Verwendung. 
Ferner wird der zum Stampfen nötige Form- 
sand nicht in einer Zentrale aufbereitet, sondern 
es ist für je zwei Trommeln eine getrennte 
Sandaufbereitung geschaffen. Endlich ist infolge 
des größeren Bedarfes an Röhrenkernen jede 
zu einer Trommel gehörige Trockenkammer 
mit drei übereinander laufenden Trocken- 
kammerwagen ausgerüstet. Die fertigen Kerne 
werden auf besonderen Wagen in den Be- 
reich des zur Trommel gehörigen Drehkranes 
gefahren. 



Zur Fabrikation gezogener Gasrohre. 

Gasrohrziehbänke, Kuxen, Abschneide- und Richtmaschinen, Materialien und 

Produktionen. 

Von Auton Bousse, Zivilingenieur in Berlin. 

(Schluß von Suite 380.) 



I |er Hauptfehler dieser sowie aller Einrich- 
" tungen, welche darauf hinauslaufen, den 
Blechstreifen ohne besondere Vorbereitung durch 
den Ziebtrichter zu ziehen, ist und bleibt trotz aller 
Verbesserungen ( wohin auch eine Zangenwagen- 
konstruktion zahlt, die direkt in den Ofen ein- 
fahrt) der, daß die Zichzange in allen Fallen 
in das weiche, glühende Höhrenmaterial einbeißt 
und infolge des geringen Widerstandes bezw. 
der geringen Festigkeit, den der Blechstreifen 
in diesem Zustande den Zugkräften und Stößen 
entgegenstellen kann, die Zange abreißt und 
mithin die Fabrikation zu einer sehr unsicheren 
macht, ein Mangel, der bei überlappt zu 
schweißenden Röhren, welche gleichfalls auf 
diesem Wege herzustellen sind, in noch höherem 
Maße hervortritt. Der Anschweißstab hat daher, 
so sehr es erwünscht wäre, wenig Aussicht, aus 
dem Fabrikationsgebiete gezogener Schwcißnaht- 
rohre verdrtlngt zu werden, und die Mittel zu 
einer billigeren und schnelleren Gasrohrerzeugung 
dürften vorläufig nur in der Anwendung voll- 
kommenerer Ziehbänke und geräumigerer Oefen 



zu suchen sein Daß hiorin Amerika mit seinen 
stets auf Massenherstellung berechneten Anlagen, 
seinen ungeheuren Absatzgebieten und sehr gut 
eingerichteten Betrieben, in denen oft nur wenige 
Normalabmessungen erzeugt werden, eine un- 
bestrittene Ueberlegenheit beanspruchen kann, 
ist keineswegs, wie. zuweilen irrigerweise an- 
genommen, ja selbst verfochten wird, ein Beweis 
europaischer Rückstftndigkeit. Denn teils handelt 
es sich dabei nur um einzelne, wenige Werke, 
die erst im letzten Jahrzehnt entstanden sind 
oder ausgebaut wurden, teils gestatteten die 
überaus günstigen Wirtschaftsverhaltnisse der 
neuen Welt für einzelne Betriebe Kapitalauf- 
wendungen, die zuweilen mehr ein Zeichen des 
Feberflusses als eines eigentlichen Bedürfnisses 
waren; wahrend anderseits die hohen Arbeits- 
löhne zu teuren Einrichtungen zwangen, die 
einen möglichst automatischen Betriebsgaug ge- 
währleisteten, deren kostspielige Anschaffung in 
anderen Lindern hinsichtlich Wirtschaftlichkeit 
fraglieh sein würde. Schließlich darf auch nicht 
unerwähnt bleiben, daß viele Amerikaschwarmer, 
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welche mündlich wie schriftlich nach ihrer Heim- 
kehr von geradezu märchenhaften Produktionen 
zu berichten wissen, ihre Kenntnisse oft nur auf 
»iner oberflächlichen Studienreise durch die ge- 
waltigen Industriezentren holten, wo man ihnen 
nur das Glänzendste gezeigt hatte und im übrigen 
die Dankbarkeit und das Ohr mehr aufnahm als 
das Auge. Indem diese kurze Abschweifung 
lediglich vor dem Glauben an ein allzu über- 
triebenes „On dif warnen soll, jedoch durchaus 
nicht unterschätzen will, was die ebenso reg- 
same wie uuternehmungskühne Industrie jenseits 
de« Ozeans an hervorragenden Neuerungen auf- 
zuweisen hat, mögen nunmehr, soweit die Me- 
thode des Ziehens für Gasrohre dabei in Betracht 
kommt, einige der bedeutsamsten amerikanischen 
und englischen Verbesserungen Erwähnung finden. 




Abbildung 15. 
Krarsdi« Ziehbank. 



4 




Angeregt wohl von den verhältnismäßig sehr 
billigen Heizmitteln der Naturgasquellen des 
Pittsburger Bezirkes, welche den Bau sehr 
breiter Schweißöfen mit doppelter und dreifacher 
Ofenladung nahelegten, hat Thomas Jos. Brav 
eine Ziehbank gebaut, die es ermöglichen soll, 
schnell und einfach die in mehreren Reihen 
parallel im Ofenherd nebeneinanderliegenden 
Blechstreifen, gleichviel wie weit sie von der 
Mittelachse des Ofens entfernt sind, auf geradem 
Wege durch die Ziehform einer einzigen Zieh- 
bank zu ziehen (Abbildung 15). Zu diesem 
Zwecke ist der vordere Kopfteil der Ziehbank, 
welcher die Ziehform tragt, vor dem Ofen gegen- 
über der ganzen Breite der mit vielen Oeff- 
nungen versehenen Ausbringetür verschiebbar 
auf Hollen angeordnet und mit dem festen Bock 
des hinteren Ziehbankendes nur durch einen 
senkrechten Zapfen und ein Gelenk verbunden, 
so daß die Bank innerhalb eines gewissen Feldes 
wie ein Uhrzeiger nach beiden Seiten beweglich 

XII.,, 



ist. Diese seitliche Bewegung wird durch eine 
Zahnstange hervorgebracht, welche an einem 
Ende mit dem vorderen Teile der Ziehbank ver- 
bunden und in geeignetem Abstände von der 
Bank in einem Gehäuse geführt ist, wo ein 
durch radiale Griftarme oder Handrad bewegtes 
Getriebe einwirkt. Die parallelen Versteifungs- 
rippen des Ziehbanktisches, zwischen denen die 
Kette und über die der Zangenwagen lauft, 
bilden dort, wo der hintere feste Ziehbaukbock 
mit dem vorderen, beweglichen Ziehbankteile 
mittels Zapfen verbunden ist, einen Winkel, 
dessen Größe vom Ausschlage der Bank abhängig 
ist. Die Zugkette ist, da sie die Verschiebungen 
der Bank mitzumachen hat, unterhalb des Tisches 
nicht bis auf HüttenHur geführt, sondern gleitet 
über Rollen, die in den beiden mittleren Trag- 
standern eingelagert sind. 
Die Produktionsüberlegen- 
heit einer derartigen beweg- 
lichen Ziehbank gegenüber 
den festen Einkettenbanken 
ist leicht einzusehen und 
führte zu Ofenkonstruktio- 
nen, welche nicht immer mit 
den gebräuchlichen For- 
men Ubereinstimmten. So 
wurde Henry Harry Lake 
(National Tube Co.) vor zwei 
Jahren ein Ofen geschützt, 
der in Verbindung mit einer 
beweglichen Ziehbank we- 
sentliche Fabrikationsvor- 
teile verspricht. Abweichend 
von der bisherigen Arbeits- 
weise, die Blechstreifen als 
flache Platinen im Schweiß- 
ofen zu erwärmen, verwendet 
I.ake als Einsatz bereits vor- 
gerundete Streifen, die dadurch, daß sie mittels 
eines doppelten Walzwerkes, bestehend aus zwei 
hintereinanderliegenden Walzenpaaren, von denen 
das erste halb rundet, das zweite ein drei- 
viertel Kreisprofil erzeugt, schon die Gestalt 
eines offenen Schlitzrohres erhalten haben. di<> 
zum ersten Zug benötigte Kraft bedeutend ver- 
mindern, mithin ohne die Stoßwirkung zu er- 
höhen eine größere. Zuggeschwindigkeit gestatten. 
Wichtiger aber noch ist dabei der Umstand, 
daß die so vorgerundeten Bleche nicht auf einem 
vollständig ebenen Herde aufliegen, sondern in 
vertieften Rinnen der Herdsohle eingebettet sind, 
so daß die Ränder des nach oben gelegenen und 
zu verschweißenden Schlitzes, von der Flamme 
direkt und allein bestrichen, weit mehr Wärme 
empfangen als der übrige Blechstreifenteil. Dies 
hat zur Folge, daß die Erwärmung des Kinsatz- 
stückes schneller vor sich gebt, ferner aber auch 
die Druckwirkung des Trichters auf die zu ver- 
schweißenden Blechkanten ein.- erhöhte ist. die 

2 
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Verbindung derselben dalier eine sehr sichere 
und intensive werden kann. Der Ofen (Abbil- 
dung 16), mit Natur- oder Generatorgasen gebetet, 
wird von der Rückseite beschickt und jede frei 
gewordene Rinne sofort mit einem frischen 




rundenden flachen Streifen dienen und zwar ab- 
wechselnd, nach der jeweiligen Richtung des 
umkehrbaren Gasstromes, einmal rechts, einmal 
links, ihreu Zweck erfüllen (Abbildung 17). 
Die Ziehtrichter, welche durch den Fortfall der 
Ziehbank keineswegs entbehrlich geworden sind, 
sind direkt vor dem Ofen auf einem besonderen 
Gestell montiert oder noch zweckmäßiger an der 
Kopfplatte der Ofenarmatur unmittelbar befestigt 





Abbildung 16. Ofen nach Lake. 

Streifen belegt. Die Zahl und Größe der Rinnen 
hängt von der Menge und Heizfähigkeit der 
Gase wie auch von der Dicke der Kinsatzblechc 
ab, so daß in einem und demselben Ofen nur 
annähernd gleiche Rohrdimensionen hergestellt 
werden können, was 
seiner Anwendung 
bei uns wenig för- 
derlich sein dürfte. 

Ebenfalls mit 
einem größeren 
Ofeueinsatz und 
dadurch erzielba- 
rer - Produktions- ' 
Steigerung rechnet 
ein Fabrikations- 
verfahren von Tho- 
mas Haskew und 
Rieb. Walton, 
dessen kurze Be- 
sprechung um so 

gerechtfertigter 
ist, als zum ersten- 
mal trotz Beibehal- 
tung des Zieh Vor- 
ganges von einer eigentlichen Ziehbank Abstand 
genommen wird. Hinsichtlich des Ofens ist zu 
bemerken, dali dessen Herdfläche durch vertiefte 
zur Längsachse des Heizrautues parallele Kanäle 
in drei Teile getrennt ist, wobei der mittlere 
zur Aufnahme der bereits vorgerundeten Bleche 
bestimmt ist, wahrend die beiden seitlichen etwas 
höher liegenden Furchen als Vorwärmer für die zu 



Abbildung 17. 
Ofen nach Haskew & Walton. 

(Abbildung 18). Sobald die zum Runden bezw. 
zum ersten Zug in einem der beiden Seiten- 
kanäle des Ofens eingelegten Streifen die sre- 
wünschte Temperatur erlangt haben, geschieht 
das Ziehen mittels eines an einem Träger hän- 
genden Wagens, der ähnlich wie eine Laufkatze 
hin und her gefahren werden kann und durch 
Elektrizität, Zugketten oder sonst geeignete 
Mittel in Bewegung gesetzt wird. Die zum Er- 
fassen des Streifenendes oder des Anschweiß- 
stabes bestimmte Zange wird in einem pendel- 
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Abbildung 18. FabrikationsTerfahren nach Haakew & Walton. 



artig au dem Laufgestell befestigten Arme ge- 
halten, dessen Ausschlag nach rechts und links 
von der Entfernung der Mittelachsen der beiden 
Seitenkanäle des Ofens abhängig ist. Das Ein- 
stellen des Armes in eine der drei Lagen ge- 
schieht mittels Einsteckstifte. Auf demselben 
Wege, wie das Material aus dem Ofen heraus- 
gezogen wird, wandert es auch wieder zur Vor- 
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bereitung und Vornahme des zweiten Zuges 
zurück. Da da» zum Teil bereit» aus dem Zieh- 
trichter herausgetretene glühende Rohr nicht auf 
seiner ganzen Lange ohne Unterlage bleiben 
darf, ist vor dem Ofen ein auf quer zur 
Ofenachse laufenden Schienen fahrbarer Wagen 
aufgestellt, der zur Aufnahme des Hohres eine 
Kinne otler ein nach oben offenes [-Eisen trägt, 
dessen Mittellinie stets mit der Mittellinie des- 
jenigen Ofenkanals in dieselbe Richtung fallt. 



Abbildung 19. Ziehbank der National Tobe Company 



dem das Kohr herausgenommen oder in 
es eingesetzt werden soll. Nachdem 
das Kohr den letzten Zug erhalten hat und nicht 
mehr in den Ofen zurückgestoßen werden muß, 
wird es mittels der im vorerwähnten Laufgestell 
eingehängten Zange auf ein 7 bis 9 tu langes Tisch- 
gerüst gezogen, um hier oberflächlich nach- 
gesehen und vorgerichtet zu werden. Zu diesem 
Zwecke liegen auf dem Tischgestoll in der Ent- 
fernung von ungefähr je einem Meter mehrere 
bewegliche Arme, welche ihren Drehpunkt in 
einer gemeinschaft- 
lichen Welle haben 
und durch einen von 
Fuß oder Hand be- 
tätigten Hebel geho- 
ben werden können. 
Das auf diesen Armen 
liegende Rohr rollt, 
sobald erstere gehoben 
werden (sich bei dieser 
Gelegenheit schon et- 
was gerade richtend), auf die Prüfungsplatte und, 
sofern es nicht als Ausschuß befunden wird, in 
eine etwas tiefer liegende Rinne, von wo es einer 
Kratzbank oder einem Kalibcrwalzwerk zur ge- 
nauen Herstellung des verlangten Durchmessers 
zugeführt wird. 

Ein in manchen Punkten ähnliches Verfahren 
wie das von Haskew, jedoch in Verbindung mit 
einer um einen dem Ofen entgegengesetzt lie- 
genden festen Punkt drehbaren Ziehbank, ist der 
bereits mehrfach genannten National Tube 
Company in Pittsburg patentiert worden. I m 
dabei die einzelnen Fabrikationsvorgänge mög- 
lichst ununterbrochen vor sich gehen zu lassen 
und sie tunlichst unabhängig von menschlichen 



Hilfsarbeiten zu machen, ist die Ziehbank mit 
dem Kalibertroge durch einen breiten Transport- 
oder Abrolltisch fest verbunden ( Abbildung 19). 
Hinter dem Kalibertroge, in welchem das fertig 
gezogene Rohr durch Triebrollen vorgeschoben 
wird, stellt man zweckmäßig ein Kaliberwalz- 
werk auf. um dem noch halbwarmen Fabrikate 
den genau vorgeschriebenen Durchmesser zu 
geben und etwa vorhandene kleine Schönheits- 
fehler auszugleichen, doch kann diese Arbeit 
auch von einer Kratzbank 
übernommen werden. Für 
die Konstruktion der drei 
" ft— ftfr^ j aneinander gebauten und ge- 

meinsam beweglichen Ein- 
richtungsteile bleibt es ohne 
Einfluß, ob die Kohrstreifen 
an einem Anschweißstab oder 
nur an dem zugespitzten 
Riechende erfaßt und mittels 
dos in die Zugkette der Zieh- 
bank eingeklinkten Zangen- 
wagens durch den Trichter 
gezogen werden. Nur muß im ersten Falle 
darauf Bedacht genommen sein, daß am Ende 
der Ziehbank, am besten etwas seitlich von 
derselben, etwa in der Verlängerung des Trans- 
port- oder Abrolltisches, eine geeignete Ab- 
schneidevorrichtung vorhanden ist. Die Drehung 
der Ziehbank und der mit ihr fest verbundenen 
Kaliberrinne erfolgt vorteilhaft mit Hilfe von 
Druckwasserzylindern, deren Kolbenstangen in 
geeigneter Weise mit der Ziehbank in V er- 
bindung stehen. 




Abbildung 20. 

Arbeitsverfahren 
nach Murphy. 



Ist schon bei all den hier erwähnten Arbeits- 
weisen das Bestreben unverkennbar, die Fabri- 
kation unter möglichster Ausschaltung von 
Menschenkraft zu einer automatischen und kon- 
tinuierlichen zu inachen, so tritt dieser Zug 
noch entschiedener auf bei dem von A. Lau re nee 
Murphy in Conshohocken (Montgomery U.S..) 
herrührenden Verfahren, wo die Idee verfolgt 
ist, das Rohr unter Ausnutzung der Blockwärme 
gleich vom Schweißknüppel bezw. vom Fluß- 
eisenblock her in Arbeit zu nehmen. Eine 
Skizze der dazu benötigten Anlage zeigt Ab- 
bildung 20. Ein Flacheisenwalzwerk A walzt 
die Barren zu Streifen B von der gewünschten 
Breite und Stärke aus, welche, nachdem sie die 
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Fertigwalze durchlaufen haben, auf ein langes 
tischartiges Gestell auflaufen, wo ihr Ende 
gegen einen Anschlag K stößt und gleichzeitig 
ein Schneidoapparat ü den Blechstreifen spitz 
zuschneidet. Durch Verstellbarkeit der Schneide- 
vorrichtung D ist die Lange derStreifenabschnitte, 
welche jeweilig gewünscht werden, einstellbar 
und verschieden. Die abgepaßten und spitz- 
geschnittenen Bleche- gelangen über Gleitrollen 
oder durch ein sonst geeignetes Transportmittel 
hinter den Schweißofen und werden dort von 
Hand oder auch mittels einor Beschickvorrichtung 
durch die hintere Tür des Ofens in den Heiz- 
raum eingeführt. Der Ofen ist sehr breit und 
hat entsprechend der Zahl der zu gleicher Zeit 
glühend zu machenden Streifen sowohl vorn 
wie hinten mehrere nebeneinanderliegende Tür- 
öffnungen. Vor der Stirnwand des Ofens ist in 
der Verlängerung dieser Türöffnungen eine Reihe 
fest angeordneter Ziehtrichter aufgestellt, so 
daß jeder Streifen, aus welcher Ocffnung er 
auch immer herausgezogen wird, stets eine 
Kuxe zu seiner Einrollung und Schweißung 
bereit findet. Die Ziehbank ist quer vor dem 





Abbildung 21. Richtbank. 

Ofen parallel mit sich selbst verschiebbar, was 
zweckmäßig dadurch erreicht wird, daß die 
beiden Wellen der Kettentriebrflder über die 
ganze Ofenbreite durchgehend gelagert sind und 
diese Triebrilder in einer entsprechend langen 
Nute wandern können. So sehr auch der hier 
gewiesene Weg unter Umstanden von erheblichen 
Fabrikationsvorteilen begleitet sein mag und die 
Gestehungskosten sowie die Erzeugungszeit einer 
bestimmten Produktion herabzumindern geeignet 
erscheint, so darf doch nicht unberücksichtigt 
bleiben und übersehen werden , daß hinsicht- 
lich des Abschneiden» des Streifens in gleich- 
maßigen Langen gleich nach dem Auswalzen 
Schwierigkeiten auftreten, die trotz des amerika- 
nischen Patentes Nr. (JKiöOH von Fdwards 
in Worcester,* wo ein für ähnliche Zwecke 
geeignetes Ausfulirungsmittel angegeben ist. der 
praktischen Einführung des Verfahrens von 
Murphy wenig förderlich sind. 

Ungeachtet dessen, daß die meisten der hier 
eingeflochtiiien und kurz behandelten neueren 
Verfahren für unsere heimischen Verhältnisse 
mehr von theoretischem Interesse als von prak- 
tischer Bedeutung sind, dürften sie doch zur 
Genüge dargetan haben, daß die Erzeuguntrs- 
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weise gezogener Schweißnahtrohre keineswegs, 
wie oft angenommen, im Zeichen des Stillstandes 
steht, daß vielmehr, obgleich ein Druck, wie 
ihn das nahtlose Verfahren auf die Verbesserungen 
gewalzter Schweißnahtrohre ausübte, nicht vor- 
lag. Fortschritte mannigfaltigster Art sowohl 
in bezug auf einzelne Hilfswerkzeuge und Ar- 
beitsvorrichtungen zu verzeichnen sind als auch 
ganze. Einrichtungsweisen neu gebildet wurden. 

Im allgemeinen sind hierzu drei Arbeitsarten 
in Anwendung gekommen, die je nach Größe 
der Rohrabmessung. dem Grade der Verbiegung 
und der Leistungsfähigkeit des Werkes benutzt 
werden. Die erste und einfachste, wohl auch 
älteste Art ist das Richten durch Hand, das 
jedoch, um halbwegs wirtschaftlich und zuver- 
lässig zu sein, geübte Leute erfordert, die mit 
raschem Blick und geschultem Auge sofort den 
Grad und Ort der Durchbiegung erkennen und 
ohne langes Suchen die, fehlerhafte Stelle zu 
andern wissen. Zu diesem Zwecke wird das 
Rohr, nachdem es erkaltet ist, zwischen eine 
kleine Halbkreiskaliberwalze mit auswechselbarer 
Achse und einem oberhalb (jedoch etwas da- 
hinter) befindlichen hölzernen Querbalken 
geschoben, so daß die zu richtende 
Stelle, mit der Durchbiegung nach unten, 
zwischen Walze und Balken liegt (Ab- 
bildung 21 ). Kin auf das Rohrende aus- 
geübter Dru k des Arbeiters, der die 
Größe dieses Druckes aus Erfahrung 
dem Grade der Biegung und der Starke- 
abmessung des Rohres anpaßt, genügt in den 
weitaus meisten Fallen, die Verkrümmung aus- 
zugleichen. Obwohl diese Arbeit bei jedem ein- 
zelnen Rohre oft mehrmals ausgeführt werden 
muß, vermag ein geschickter mit der Arbeit ver- 
trauter .Richter", ohne besondere Schwierigkeit 
in der Schicht je nach den Dimensionen 200 bis 
fiOO Rohre durch Hand gerade zu richten. Wenn 
auch in den meisten Werken heute die Maschine 
an Stelle der Handarbeit getreten ist. zur Nach- 
prüfung und zur Beseitigung kleinerer Mangel 
empfiehlt sich diese Arbeitsweise nach wie vor. 
und einige Handrichtböcke werden daher in 
keinem größeren Rohrwerke fehlen. 

Weit einfacher, wirtschaftlicher und wohl 
auch 7.u verlassiger vollzieht sich der Vorgang 
des Geraderichtens natürlich durch maschinell«- 
Bearbeitung, und hier sind es hauptsachlich zwei 
Arten, die in Ret rächt kommen: das System 
des Mangeins und das System des Wanderns 
zwischen zylindrischen oder parabolischen Schrflg- 
walzen. Das Bild einer Richtmangel, auch 
Sehaukeltischrichtmaschine genannt, bietet Ab- 
bildung 22. Die Rohre gelangen in noch warmem 
Zustande, gleich nachdem der Anschweißstab 
abgeschnitten ist. auf eine etwa 5 m lauge und 
1 m breite Tisehplatte, die, an der Oberfläche 
sauber abgehobelt, auf drei kraftigen Böcken 
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ruht . von denen die beiden äußersten ungefähr 
doppelte Länge haben und gleichzeitig zur Be- 
festigung knieförmig gebogener Tragstreben 
(I-l'rof. 22) dienen. Oberhalb des Tisches. 




Abbildung 22. Ki< htmaiigel. 



mittels vier Zugankern an den besagten Streben 
aufgehängt, schwebt in verstellbarem Abstände 
ein schwere!', an der Unterseite genau eben 
bearbeiteter Gewichtskasten von 4 m Lange und 
700 mm Breite, der, durch eine Pleuelstange mit 
der Triebscheibe einer Transmission, die 40 bis 
50 Umdrehungen in der Minute macht, oder 
eines Elektromotors verbunden, dem Schwebebett 
eine pendelnde Schaukelbewegung erteilt. Die 
darunter gelegten Rohre werden auf diese Weise 
auf der Tischplatte hin und her gerollt und jede 
Verkrümmung sicher beseitigt. Die ganze Ma- 
schine mit Antrieb wiegt ungefähr (iOOO kg und 
vermag in der Schicht, da stets mehrere Rohre 
zu gleicher Zeit gerichtet werden können, je 
nach Starke derselben 500 bis 1200 Stück zu 
leisten. Kino besondere Bedienung ist nicht er- 
forderlich, da die Rohrzuträger und -abnehmer 
den Gang überwachen. Zuverlässiger noch, 
dafür aber über das Doppelte an Triebkraft be- 
nötigend und langsamer sowie sehr geräuschvoll 
arbeitend, sind die Schrägwalz- und Paraboloid- 
bezw, Hyperparaboloid-Walzrichtmasehinon. Kr- 
stere haben gewöhnlich drei schmale Ringwalzen, 
deren Arbeitsfläche entweder flach zylindrisch 
•»der schwach konvex gewölbt ist. Die beiden 
Achsen dieser Walzen (die eine Achse tragt 
zwei Walzen, die andere genau in der Knt- 
fernungsinitte derselben eine Walze i sind ge- 
neigt und kreuzen sich, wodurch den Walzen 



eine schräge Stellung gegeben wird, die eine 
Vorwärtsbewegung des um seine Achse zwischen 
den Walzen rotierenden Rohres veranlassen 
(Abbildung 23). Mittels Schnecke und Zahnrad 
können die Achsen der Walzen und somit diese 
selbst einander genähert und nach Bedürfnis von 
einander entfernt werden, so daß ein und die- 
selbe Maschine für verschiedene Rohrdirnensionen 
in Anwendung gelangen kann. Doch ist es 
vorteilhafter, von dieser Möglichkeit keinen allzu 
freien Gebrauch zu machen und anf einer Richt- 
maschine für '/* " Bohre nicht auch Rohre von 
3 " und 4 " zu lichten, da der Kraftbedarf inner- 
halb dieser Grenzen zwischen 2 und 10 P.S. 
schwankt und ein wirtschaftliches Arbeiten somit 
verschieden schwer konstruierte Triebe und Ma- 
schinenteile bedingt. Im Hinblick auf die gegen- 
über der .Mangel- geringe Leistungsfähigkeit 
in der Stückzahl der gerichteten Rohre ist für 
einen Ofen ein Satz von mindestens zwei der- 
artigen Richtmaschinen nötig und dadurch die 
Aufstellung zweier in den Abmessungen ver- 
schiedener Maschinen von selbst geboten. Ge- 
wöhnlich sind zwei Größen in Gebrauch; die 
eine für Rohre von '/« bis l 1 /*"- die andere 
für Rohre von l 1 /«" und mehr. Die Umdrehungs- 
zahl ist dann bei der ersteren 60 bis 70 in der 
Minute, bei der letzteren 50 bis f>0 in der Mi- 
nute. Die Leistung sehwankt zwischen 450 bis 
200 Stück Rohre in zehnstündiger Schicht. 
Während bei der obigen Maschine das Rohr an 
drei Stelion von den Walzen berührt und ge- 
führt wird, was zur unbedingten Folge, hat, daß 




Abbildung 23. Walzriehtinaiehine. 



selbst die geringste Ungeradheit beseitigt wird, 
führt sich in neuerer Zeit wieder die etwas 
ältere Bauart mit nur zwei Walzen ein. Die 
Walzen sind sehr breit und umhüllen bezw. um- 
wickeln gewissermaßen mit ihrer < >berfläehe das 
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in schraubenförmiger Drehung durchwandernde 
Kohr. Die in einem spitzen Winkel sich kreuzenden 
Walzenachsen können sowohl über- als neben- 
einander gelagert sein, müssen jedoch in Ueber- 
einstimmung mit der Hantelflache der Walzen, 
welche meistens ein einschaliges Hyperboloid 




Abbildung 24. WaUrichtmancbine. 

darstellt . stets so zueinander stehen, daß die 
Berührung des Kohres in einer tangential zur 
Walzcnoberflflche laufenden Schraubenlinie ge- 
schieht. Die mithin an der Berührungnstello 
wirkende Kraft zerlegt sich demzufolge in eine 
Rotationswirkung und in einen achsialen Vor- 
schub, welch letzterer proportional ist der Ober- 
riilchengcschwindigkeit der Walzen, multipliziert 
mit dem Sinus des 
Kreuzunjrswinkels 
der Walzen. Bei 
den neueren derar- 
tigen Kichtmaschi- 
nen ist meistens 
darauf Rücksicht 
genommen, daß die 
Walzen reversie- 
ren können, um bei 
nicht ganz ein- 
wandfrei gerichte- 
ten Köhren diese 
noch einmal rück- 
wärts durch die Ma- 
schine zu schicken. Das in Abbild. 24 dargestellte 
Modell, welches zwar nicht mehr ganz neu, aber 
immer noch sehr häutig anzutreffen ist und Be- 
friedigendes leistet, besitzt diesen Vorteil nicht, hat 
auch den Nachteil, aus zwei räumlich weit von- 
einander getrennten Teilen zu bestehen, indem 
das Triebwerk mit den Kiehtwalzen durch etwa 
f> m lange Welleu gelenkig gekuppelt werden 
muß. Was alle Schrftgwalzrichtmaschinen vor- 
teilhaft von den Scliaukcltischkonstruktionen 
unterscheidet und ihnen zweifelsohne die große 



Beliebtheit gesichert hat. ist der Umstand, daß 
die Rohro, welche im rotwarmen Zustande zu- 
geführt werden können, bei der intensiven Be- 
arbeitung durch die Walzen sauber von allem 
anhaftenden Zunder befreit werden und. ohne 
vorher die Kratzbank durchlaufen zu haben, 
eine glänzende, reine Oberfläche erhalten. Richten 
durch Friktions- und Schraubenspindelpressen 
wird bei Gasrohren gar nicht angewandt und 
ist lediglich für Rohre von großen Durchmessern, 
welche dann durch den Walzprozeß erzeugt 
st nd, in Gebrauch. 

Nachdem das Rohr gerichtet und, sofern 
dies in warmem Zustande geschehen, genügend 
abgekühlt ist ( in neueren amerikanischen Werken 
sind hierfür, besonders bei schwereren Gasrohren, 
um das anfangs noch sehr heiße Material vor 
Beschädigungen und Formverftnderungcn zu 
schützen, oft umfangreiche und kostspielige Kühl- 
anlagen. Gestelle mit Rollenführungen, Klauen- 
ketteu. Transportrinnen und dergl. vorgesehen), 
gelangt es zu den Schneideapparaten, wo 
die beiden ausgefransten und unregelmäßig ge- 
stalteten Enden mit möglichst glattem Schnitt 
abgetrennt werden, so daß keine inneren Iland- 
bflrte oder Grate ausgefrftst werden 
Bebelarmscheren sowie alle Druckmesser 
dazu nicht geeignet, da der Druck das Rohr 
mehr oder minder platt quetschen und dann erst 
schneiden würde; es kommen nur rotierende 
Schneidewerkzeuge in Krage, welche als Sage- 
blatter oder als stählerne an den Außenkanten 
beiderseitig, also dachförmig A. scharf geschliffene 
Zirkularscheiben oder endlich als rotierende Dreh- 




Abbildung 2b. Kbrhardteche KalteAge. 



stahlinesser ausgebildet sind. Die erste Gattung 
ist in Abbildung 25 durch eine Ehrhardtscho 
Kaltsftge vertreten, welche weiteste Verbreitung 
gefunden hat und bei geeignetem Material und 
Zahnformen der Sägeblätter, eine passende Um- 
drehungszahl vorausgesetzt, nach Größe der 
Rohre HO bis 1 20 Stück i. d. Minute rasch und 
sauber absägt. Eine Maschine der zweiten Art, 
bei welcher eine schnell kreisende Stahlscheibc 
als Arbeitswerkzeug wirkt, ist in Abbildung 26 
wiedergegeben. In einem kräftig gewählten 
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BUgelrahmen ist durch ein Handrad oder Droh- 
kreuz mit Kegelräderübersetzung an einer senk- 
rechten Schraubcnspindel ein Doppelschlitten 
beweglich, dessen unterer Querbalken die Auf- 
lagerollen für das abzuschneidende Kohr trägt. 
Durch allmähliches und leichtes Anziehen dieses 
Teiles wird das Rohr gegen die Schneidescheibe 
gedrückt und die gewünschte Trennung in wenigen 




Abbildung 26. RobrMcbneidemmchine. 



Sekunden herbeigeführt. Es ist für ein einwand- 
freies Arbeiten jedoch Bedingung, daß die Messer- 
scheiben möglichst scharf und aus nicht zu 
hartem Stahl sein sollen, daß ferner das An- 
pressen des Rohres gegen die Scheibe mit nicht 
zu großem Druck geschieht und die Umdrehungs- 
zahl in Uebereinstimmung mit den Rohrdurch- 
messern und dessen Material gehalten wird. 
Der Antrieb kann ebensowohl durch Transmission 
als durch Elektromotor erfolgen, doch empfiehlt 
es sich in beiden Fällen, ein Schwungrad ein- 
zuschalten. Die Schneidescheiben sollten eher zu 



dick als zu dünn sein, da eine stärkere Material- 
verdrängung mit Rücksicht darauf, daß an der 
Außenfläche fast stets Gewinde eingeschnitten 
wird, nicht von nennenswertem Nachteil ist. 
Eine in der Handhabung sehr bequeme, wenig 
Platz beanspruchende und leistungsfähige Ab- 
schneidemaschine mit Zirkularscheibe ist auch 
die in Abbildung 27 wiedergegebene, die von der 
besonders durch Rohrbearbeitungs- und Fittings- 
maschlnen bekannten Firma Fr. Hiirxthal in 
Remscheid gebaut wird. Das Kohr wird ohne 
weitere Spannvorrichtung, lediglich durch einen 
Bock unterstützt, auf zwei Auflagerollen unter- 
halb des auf einer festen gußeisernen Säule 
aufgelagerten Schneideapparates geführt und 




Abbildung 27. 
Hflrxthaliiche AbHcbneidematcbine. 



mittels Exzenters und Handhebels durch leichten 
Druck fregen die rasch rotierende Messerscheibe 
gepreßt. Da letztere einen bedeutend kleineren 
Durchmesser hat als bei der vorerwähnten Maschine 
(etwa 200 gegen 350 mm), ist die Umdrehungs- 
zahl auch eine entsprechend höhere und infolge- 
dessen die innere Gratbildung leichter möglich, 
weshalb zur eventuellen Beseitigung derselben 
auf der Messerachse ein Fräskopf aufgesetzt ist, 
der ohne großen Zeitverlust und Transport mit 
leichter Mühe dem Mangel abhilft. 

Die dritte Klasse der Abschneidemaschinen 
mit rotierenden Drehstahlmessern ist wegen ihrer 
geringen Leistungen, dem zeitraubenden Ein- 
und Ausspannen und der umständlicheren Be- 
dienung kaum noch von Bedeutung. In Verbin- 
dung mit Gewindeschneidebanken dient sie fast 
ausschließlich zum Abstechen stärkerer Röhren 
und wird nur im Notfalle als Aushilfe für die 
hier besprochenen Zwecke benutzt. 

Das sich nunmehr anschließende Gewi n d e - 
einschneiden und darauffolgende A bpressen 
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der Rohre auf hydraulischen Druckpumpen zur 
Prüfung des Materiales und der Schweißung kann, 
da auf allgemein bekannten Maschinen ausgeführt, 
an dieser Stelle übergangen werden. Erwähnt sei 
nur, daß Oasrohre, wenn nicht besondere Gründe 
eine höhere Druckprobe wünschenswert machen, 
gewöhnlich je nach Verwendungszweck und Landes- 
pebrauch 10 bis 30 Atm. aushalten müssen. 

Das Gewinde endlich ist kein normales, 
sondern des dichteren Abschlusses wegen, den 
es für die meisten Fällo gewährleisten muß. viel 
feiner als dieses und wird als Gasrohr- 
gewinde bezeichnet, dessen Maße aus der 
Tabelle I ersichtlich sind. 

Tabelle I. 



KOr 
die Uchte 
Kohrweile 

8 

Zoll 

engl. | mm 


Uur, h 

Aeulte- 
r*r 

D 


""" rr? 

Kern ■? ü = 

- 53? 

mm 


1 

Ge- 
winde 
Uefe 


Schern. 


V« 


6 


13 




19 


1 






10 


16 


II 


19 


1 




V» 


13 


21 


18,5 


14 


1' , 




»/. 


16 


23,5 


21 


14 


>' • 






20 


26 


23,5 


14 






'/• 


22 


29 


2f> 


11 


< 




l 


25 


33 


3il 


11 


1 ; 




VI* 


32 


41,5 


38,5 


11 


l'/l 




vi, 


38 


47 


44 


11 


l'/i 1 




Vj< 


H 


54 


51 


11 


1 1 • 




2 


51 


60 


.-,7 


11 


Vit 




274 


57 


67 


tu 


11 


Vit 




2'/. 


63 


76 


73 


11 


V/t 




2>< 


70 


«1 


78 


11 


\> 




8 


7t; 


89 


8« 


11 


Vit 




3>/» 


89 


102 


9H 


11 


i 1 • 




4 


102 


114 


111 


11 


1", 




Vh 


114 


127 


124 


1« 


1 

v :t 




» 


127 


140 


130,5 


10 




.')'/, 


140 


152 


148,5 


10 


v ■ 

vi* 




6 


152 


H.5 


161,5 


10 





Zur Schonung des Gewindes auf dem Trans- 
itorte werden dieselben vielfach mit etwas Hanf 
umwickelt und mehrere Rolire je nach Durch- 
messer derselben an beiden Knden zu einem 
Bündel mit Draht oder Schnur vereinigt. 

Derartige Bündel enthalten bei Köhren von 



V« 

20 10 8 



I 



1 : 



IV» 1\'» 2 Zoll 
5 5 3 3 3 3 2 Stück 

Was die Herstellung der Kohrstreifen 
anlangt, so werden diese am geeignetsten auf 
■ inem Fniversalwalzwerke erzeugt, doch ist die 
Fabrikation, besonders schmalerer Bleche, auch 
auf Trio-Gerüsten durchaus rentabel. Die schwie- 
rige Frage, ob Schweißeisen oder Flußeiseu vor- 
zuziehen ist, welche lange Zeit, wie die Leser 
«lieser Zeitschrift aus zahlreichen Veröffent- 
lichungen berufenster Vertreter und Sachkenner 
wissen, auf das lebhafteste besprochen wurde 
und ahnlich wie im Eiseuhochbau auch bei 
bei den Kohrfabrikauten zu heftigen Auseinander- 
setzungen und wertvollen i'ntersuehungen führte, 
ist auch heute noch in manchen Punkten eine offene. 



Die vielen Vorteile, die das homogenere Fluli- 
eisen unleugbar hinsichtlich Geschmeidigkeit und 
Dehnbarkeit besitzt, können doch, wenigstens 
bei dünneren Rohrblechen, die wegen ihrer 
intensiveren Durcharbeitung weniger unter 
Blasenbildungen zu leiden haben, den günstigen 
Einfluß der Puddelschlackenreste im Schweib- 
eisenstreifen nicht immer ausgleichen und den 
größeren Schutz, welchen die Fertigware da- 
durch gegen Kostwirkung sowie überhaupt gegen 
Einflüsse der Feuchtigkeit und Atmosphäre er- 
halt, vollwertig ersetzen. Das nachträgliche 
Verzinken. Asphaltieren usw. der Rohre hat 
allerdings Mittel gebracht, die dem Flußeisen 
ein weiteres Vordringen in die Rohrfabrikation 
bedeutend erleichtern. Jedenfalls, wie immer 
auch dies«; Frage ihre Beurteilung findet, muß 
das Material an den Rändern glatt und Uberall 
frei von Rissen und Schiefern sein. Der Kohlen- 
8toffgobalt, welcher in seiner Höhe wesentlich 
von den Beimengungen an Silizium. Mangan. 
Phosphor und Schwefel sowie auch Kupfer be- 
einflußt wird, darf im allgemeinen 0,18 °/o nicht 
übersteigen, wahrend ein Mangangehalt in 
Martineisen bis zu 0,5 °/o gute Resultate er- 
geben hat. Ob Mangan die schädlichen Rotbruch 
erzeugenden Wirkungen des Schwefels aufhebt 
und in Verbindung damit als Mangansulfür die 
Schweißbarkeit des Eisens weniger beeinträchtigt, 
ist strittig; jedenfalls verringert es wegen seiner 
leichten Oxydierbarkeit die störenden Eigen- 
schaften des Glühspans und bildet ein dünn- 
flüssiges Silikat, das durch den beim Schweißen 
ausgeübten Druck leicht austritt und reine 
Flächen für die Vereinigung freigibt. 

Der Aufwand an Heiz- und sonstigen Ma- 
terialien kann, wie ohne weiteres einzusehen ist. 
für die verschiedenen Abmessungen nicht der 
gleiche sein. Er wird vielmehr bei den kleinen 
Durchmessern am größten sein; immerbin aber 
läßt sich, wie in der nachfolgenden Tabelle IL 
welche praktische Betriebsergebnisse enthält, 
gezeigt wird, bei guten Einrichtungen und ziel- 
bewußtem Arbeiten der Unterschied sehr aus- 
bleichen. Die Angaben beziehen sich auf ein 
Werk, dessen Hinrichtungen aus Gasrohröfen 
mit zwei seitlichen I'lanrostfeuerungen bestehen, 
in denen eine schwach backende, ziemlich lang- 
flammige Steinkohle von ChOO Kai. verbrannt 
wird. Das Ziehen geschieht an Anschweißstilben 
auf doppelten stabilen Kettenziehbänken. 

Tabelle II. 



itx» «r. 


; | 










fertiger Kobre 




■V 


»>• 


i .• i« p v vy !*/«• 


s- 


rrfordern 


1 1 


1 1 1 1 1 




l'lach- 








tili 


H 


«•inen . kg 


11*11811* 


117 


1 1 7 


11711611611011611»} 



ituml 

eisten 
Kolile 



3 3 



! 5 | 5 4Vt 4 4 3,5 I 3 [ 
, 130I3O130I2512512512512512012O12O 
Kok,.. . , ! 16 15 15 14 14 12 11 10 I0l 10 10 



Digitized by Google 



20. März 1907. 



Da* Trocknen von Schladern*'! nd 



Suhl and Eiwn. 418 



Der Abbrand und Abfall betragt zusammen 
durchschnittlich 10 bis 12 °;o und ist bedeutend 
geringer als bei patentgeschweißten Kohren. 

Die gewöhnliche Fabrikationslänge ist für 
Rohre von 

'/• bii '/»" Durehm. 4500 mm \ mit einer 
*jt 1" . 4800 . } Toleranz »on 
l'H , 2* . 5000 . J ± 200 inm 

Die am meisten verlangton Abmessungen 
sind V und 1". Was endlich die Produktion 
eines Gasrohrofens mit doppelter Ziehbank be- 
trifft, so hängt dieselbe im hohen Maße und 



weit erheblicher als in anderen Walzwerks- und 

Ziehereibetrieben von der Geschicklichkeit der 
Arbeiter und der Tüchtigkeit der Aufsicht- 
führenden ab. Das eine wie das andere voraus- 
gesetzt, läßt sich bei neueren Einrichtungen in 
zehnstündiger Schicht folgendes erzielen : 

»/• 1 /i— »/• V«— T > Zoll 

850—1000 825—900 800—900 800— 850 Stückzahl 

1 IV« I','» 1*/* Zoll 

750-800 650 -750 550-600 550-575 Stückzahl 
2 Zoll 
460-550 Stückzahl. 



Das Trocknen v 

Es ist eine bekannte Tatsache, daß granu- 
lierte Hochofenschlacke (Schlackensand) die 
beim Granulieren aufgenommene Feuchtigkeit 
nur schwer abgibt, und daß der Schlackensand 
gut durchgearbeitet und einer höheren Temperatur 
ausgesetzt werden muß, um ihn zu trocknen. In 
Anbetracht der ganz bedeutenden Mengen von 
Schlackensand, welche für industrielle Zwecke 
(namentlich zur Erzeugung von Schlackenzement 
und von Eisenportlandzement) zur Verwendung 
kommen und welche in Deutschland allein sich 
auf nahezu eine halbe Million Tonnen f. d. Jahr 
belaufen, gewinnt die Frage der richtigen und 
rationellen Trocknung von Schlackensand an 
Wichtigkeit, da derselbe insbesondere zur 
Zementerzeugung — vor seiner Weiterver- 
arbeitung gut getrocknet werden muß. 

Man verwendet zum Trocknen von Schlacken- 
sand verschiedenartige Einrichtungen: Schacht- 
ofen, Telleröfen, Trommeln usw., welche — ins- 
besondere die letzteren — bedeutende Ver- 
besserungen erfahren haben, immerhin aber noch 
einer Vervollkommnung fähig sind. Nachstehend 
beschriebener Trockenofen dürfte als ein Fort- 
schritt in den bestehenden Einrichtungen zum 
Trocknen von Schlackcnsand angesehen werden, 
da derselbe, bei völliger Ausnutzung des Brenn- 
stoffes, ein richtig getrocknetes Produkt liefert, 
wie aus der Beschreibung erhellen dürfte und 
durch die Resultate, welche bereits in der Praxis 
erzielt wurden, nachgewiesen ist. 

Der Ofen (vergl. Abbild. S. 414) besteht der 
Hauptsache nach aus einer rotierenden, eisernen 
oder stählernen Trommel von 10 bis 16 m Lange 
und von 1200 nun bis 1700 mm Durchmesser. 
Innen ist die Trommel mit entsprechend geformten 
Schaufeln versehen, welche den Zweck haben, 
den zu trocknenden Schlackcnsand von einem 
Ende der Trommel (wo der feuchte Schlacken- 
sand aufgegeben wird) zum andern Ende (wo 
das getrocknete Material die Trommel verläßt 
und wo die Heizung ist) in regelmäßiger Weise 
vorwärts zu befördern, obwohl die Trommel 
wagerecht gelagert ist. Die .Schaufeln im Innern 
der Trommel sind schraubenförmig angeordnet 



n Schlackensand. 

und in solcher Weise geformt, daß der Schlackeu- 
aand während der Vorwärtsbewegung tüchtig 
durchgearbeitet wird und der durchziehenden 
Flamme möglichst viel Oberfläche darbietet. 

Dadurch, daß die Verbrennungsgase die 
Trommel dort verlassen, wo der feuchte Sand 
aufgegeben wird, findet ein regelmäßiges Er- 
hitzen und Verdampfen statt. 

Die Feuerung besteht aus einem möglichst 
nahe an die Trommel angebauten Halbgas- 
generator, um Hitzeverluste infolge langer Gas- 
zuleitungen möglichst zu vermeiden. Um die 
vom Generator kommenden Gase am richtigen 
Orte und in entsprechender Weise zur Ver- 
brennung zu bringen, wird in den Verbrennungs- 
raum f (siehe Schnitt AB) erhitzte Luft zuge- 
leitet; die kalte Luft tritt bei b, c und d 
ein, erhitzt sich beim Emporstreichen in den 
Kanälen a, welche im Mauerwerk und im Ge- 
wölbe des Generators ausgespart sind, und ver- 
mischt sich oberhalb der Feuerbrücke und im 
Verbrennungsraume f mit den vom Generator 
kommenden Gasen. Dadurch, daß Gas und Luft« 
bevor sie zusammenkommen, erhitzt werden, 
tiudet eine vollständige Verbrennung, d. h. richtige 
Ausnutzung des Brennstoffes, verbunden mit 
großer Hitzeentwicklung, statt. 

l T m den Zutritt der Verbrennungsluft nach 
Bedarf regulieren zu können, ist am Endo der 
Trommel (wo die Verbrennungsgase den Ofen 
verlassen) ein Exhaustor g, dessen Lager mit 
Wasser gekühlt sind, angebracht und dermaßen 
angeordnet, daß dessen Umdrehungszahl zweck- 
entsprechend erhöht oder erniedrigt werden kann ; 
dieses geschieht am besten durch einen direkt 
an die Achse des Exhaustor« angekuppelten und 
mit Regulator versehenen Elektromotor. Durch 
gleichzeitiges Erweitern oder Verengen der Luft- 
zutrittsöffnungen b, c und d mittels der 
Schieber s kann der Luftzutritt genau nach 
Bedarf reguliert werden. Der Exhaustor wird 
auch dazu benutzt, die aufgesaugten heißen Ver- 
brennungsgase in die, die Trommel umgebenden, 
Räume i und i l zu leiten, wo sie dazu dienen, 
die Trommel von außen zu erhitzen (bezw. vor 
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Abkühlung zu schützen), bevor Ihnen gestattet 
ist, durch den Abzugkanal k in den Kamin zu 
entweichen. Letzterer bedingt eine nur geringe 
Höho, da der Zug des Ofens durch den Exhaustor 
besorgt wird. Bei q befindet sich eine Reinigungs- 
tür, um den sich ansammelnden Staub von Zeit 
zu Zeit entfernen zu können. Damit so wenig 



Da der getrocknete Schlackensand, sowie er 
aus dem Ofen kommt, eine Temperatur hat, 
welche zwischen 600° und 800° C. schwankt, 
so ist eine Einrichtung getroffen, welche den 
Zweck hat, die im heißen Sande aufgestapelt« 
AVftrme zu benutzen und gleichzeitig den Sand, 
bevor er von der Schnecke weitertransportiert 



N-tmili V R 




Schnitt L-'M 




Scbnht E-F 




*7 • < >-'t 



wie möglich Staub in den Abzugkanal k gelange, 
ist eine Mauer r angebracht ; sie bat den Zweck, die 
Geschwindigkeit der Oase, wahrend sie durch den 
Kaum i streichen . herabzusetzen, wodurch den 
Staubteilchen Zeit und Gelegenheit geboten ist, 
sich abzusetzen, bevor sie in den Raum i 1 , wo der 
Abztiifkanal k einmündet, gelangen. Der getrock- 
nete Sand füllt unter f aus der Trommel und wird 
mittels eines gußeisernen Rohres 1, von rechtecki- 
gem Querschnitt und unter einem Winkel von etwa 
4f>° geneigt, der Transportschnecke zugeführt, 



wird, zu kühlen. Zu diesem Zwecke wird dem 
beißen Sande an derjenigen Stelle, wo da« Ab- 
fallrohr 1 an die Transportschnecke m anschließt, 
feuchter Schlackensand in entsprechender Menge 
beigemischt, wodurch der heiße Sand gekühlt 
und der beigemischte (feuchte) Sand getrocknet 
wird. Der aus dem beigemischten Sand bei m 
entweichende Wasserdampf wird durch den Zug 
des Ofens angesaugt und streicht im Sand- 
abfallrohr 1 Uber den heißen Sand empor. Er 
erhitzt sich hierbei bis auf etwa 600° bis 700° V. 
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und gelangt sodann in den Verbrennungsraum f, 
wo er zerlegt und mittels des vom Generator 
kommenden Kohlenoxydgases in brennbares Gas 
übergeführt wird, denn es ist bekannt, daß 
Wasserdampf bei einer Temperatur von etwa 
«00°(\ und bei Gegenwart von Kohlenoxydgas 
wi. folgt zerlegt wird: H»0 + CO = Hs -fCOs. 

Die Leistung von 1 kg Wasserdampf be- 
rechnet sich im vorliegenden Falle wie folgt: 

a.i 1 kg Wasserdampf enthalt 0,1 2 kg Wasser- 
stoff und 0,88 kg Sauerstoff; 

1») 1 kg Wasserstoff produziert bei seiner 
Verbrennung zu Wasser 28,780 W.-E.: 

ci 0.12 kg Wasserstoff (1 kg Wasserdampf 
entsprechend) produzieren demnach 3058 W.-R. 

1 kg Dampf, auf Kosten der im abfallenden 
heißen Sande aufgestapelten Wärme zerlegt, 
ersetzt demnach '/* kg Kohle von 7112 
Wärmeeinheiten, auf die reine Brennstoffmasse 
bezogen. 

Das Kohlenoxydgas verhrennt mit dem aus 
d»-ra zerlegten Wasserdampfe noch übrig bleiben- 
dem Sauerstoffgas unter großer Hitzeentwicklung, 
da ja dieser Sauerstoff fim Gegensatze zu dem- 
jenigen der Luft) rein (frei von Stickstoff) ist 
und eine Temperatur hat, welche zwischen 600° 
und 700° V. schwankt. 



Durch Anwendung einer in Schnitt E F ge- 
gebenen Einrichtung kann der Zusatz des feuchten 
Schlackensandes nach Dedarf (mittels der Speise- 
schnecke o und der Stufenscheiben p) geregelt 
werden. Der Fülltrichter n enthalt, wenn ge- 
füllt, so viel feuchten Sand, daß ein Nachfüllen 
unter normalen Verhältnissen nur alle 20 bis 
30 Minuten notig ist und vom Heizer des 
Ofens leicht besorgt werden kann. 

Ein Verbrennen der eisernen Trommel an 
derjenigen Stelle, wo die Flamme eintritt, ist 
nicht zu befürchten, da die Trommel an der 
richtigen Stelle vor der Stichflamme geschützt 
ist und stets rotiert. Es mag beispielsweise 
erwähnt werden, daß eine solche Trommel, 
welche bereits mehr als zwei Jahre in ununter- 
brochenem Betriebe ist. noch keinerlei Repara- 
turen bedürftig war. 

Nachstehend folgen die Betriebsresultate des 
oben beschriebenen Trockenofens unter gewöhn- 
lichen Vorhältnissen : 

1. Produktion: 2500 bis 4000 kg ge- 
trockneter Schlackensand f. d. Stunde ; 

2. Brennstoffaufwand: etwa 4 i l U kg Kohle 
für 100 kg getrockneten Schlackensand; 

3. Verdampfung: 7'/» bis 8'/* kg Wasser 
für 1 kg Kohle. C. Ii. v. Schaars. 
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||aß die früheren Reichstage der Industrie 
manche Beschränkung und manche Last 
auferlegt haben, ist bekannt. Ks dürfte von 
Interesse sein, zu prüfen, wie der neue Reichs- 
tag sich zu der Industrie stellt. Dazu ist schon 
jetzt ausreichender Anlaß gegeben, nachdem im 
neuen Reichstage etwa ein und ein halbes 
Hundert Initiativanträge eingebracht sind, von 
denen die größte Zahl sich mit industriellen 
Verhältnissen beschäftigt. Durch alle weht der 
Geist von früher, d. h. die Absicht, den indu- 
striellen Arbeitern Vorteile zu verschaffen und 
den Arbeitgebern die Lasten dafür aufzubürden. 
Ein Unterschied gegen früher läßt sich nur da- 
hin feststellen, daß die Mannigfaltigkeit der die 
Industrie betreffenden Anträge noch größer ist 
als früher. 

Mau sucht die Ursache für dieses Vorgehen 
an manchen Stellen darin, daß zu wenig 
Industrielle im Reichstage säßen, und 
daß die Vertreter anderer Bernfszweige zu sehr 
überwögen. Es ist richtig, daß es von führen- 
den Industriellen im Reichstage außerordentlich 
wenige gibt. Woran dies liegt, braucht hier 
nicht erörtert zu werden. Vielleicht fühlen sich 
die Herron, die in ihrem Berufe Glänzendes 
leisten, nicht veranlaßt, in eine Tätigkeit ein- 
zutreten, bei denen nicht das Individuum, sondern 
di. Fraktion den Ausschlag gibt: vielleicht läßt 



aber auch gerade der Umfang der Tätigkeit 
unserer führenden Industriellen eine neue Be- 
schäftigung im Parlament nicht zu. Jedenfalls 
aber liegt das Vorgehen des neuen Reichstages 
gegenüber der Industrie auf rein politischem 
Gebiete und hängt mit dem Relchstagswahlreeht 
zusammen, eine Frage, auf die näher einzugehen 
hier nicht der Platz ist. 

Wohl aber sollte sich jeder einzelne Industrie- 
zweig mit der Frage beschäftigen, was denn 
die gesamte Industrie Deutschlands 
von dem neuen Reichstage zu erwarten 
hat. Und da wird es denn darauf ankommen, 
wenigstens in großen Zügen die Einzelheiten 
der Anträge zu schildern, die von den ver- 
schiedensten Parteien bezüglich der Belastung 
der Industrie gestellt sind. 

Zunächst kommt dabei in Betracht die Er- 
weiterung des Arbeiterschutzes. Eine ganze 
Anzahl von Initiativanträgen im neuen Reichs- 
tage bezieht sich auf die Arbeitszeit. Der 
weitestgehende ist selbstverständlich von der 
Sozialdemokratie gestellt. Er geht dahin, eine 
Arbeitszeit von 8 Stunden überhaupt anzustreben. 
Die Polen wünschen eine achtstündige Arbeits- 
zeit für die Frauen und verlangen eine gesetzliche 
Bestimmung, wonach die Beschäftigung der Frauen 
an Vortapen von Sonn- und Feiertagen höch- 
stens bis 1 2 Uhr mittags danern soll. Die Na- 
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tionalliberalon verlangen für die Frauen einen 
zehnstündigen Maximalarbeitstag, an Vorabenden 
der Sonn- und Festtage einen neunstündigen. 
Das Zentrum wünscht den Maximalarbeitstag 
für alle Arbeiter von 10 Stunden, wenigstens 
aber einen solchen für Arbeiterinnen, und von 
tf Stunden für Arbeiterinnen, die ein Hauswesen 
zu versorgen haben. Die Bestimmungen über 
die jugendlichen Arbeiter sollen nach den 
Wünschen Natioualliberaler dahin abgeändert 
werden, daß der Begriff des jugendlichen Arbeiters 
erweitert und darunter alle diejenigen Arbeiter 
subsumiert werden, die zwischen 14 und 18 Jahren 
alt sind. Bekanntlich ist für diese Arbeiter die 
Arbeitszeit auf 10 Stunden festgesetzt. Ferner 
wünschen die Nationalliberalen Verbot der Ileim- 
arbeit für jugendliche Arbeiter und Arbeiterinnen 
überhaupt. Man wird ohne weiteres zugeben 
müssen, daß dieses Programm an Mannigfaltig- 
keit nichts zu wünschen übrig läßt. Aussicht 
auf Verwirklichung haben gegenwärtig nur die 
auf die Verkürzung des Maximalarbeitstages für 
Frauen gerichteten Bestrebungen. Die Regierung 
ist, nachdem auch seitens eines großen Teiles 
der Textilindustrie ein dahingehendes Zugeständnis 
gemacht ist, der Ansicht, daß der Maximal- 
arbeitstag für Frauen von 11 auf 10 Stunden 
ermäßigt werden kann. Man wird damit rechnen 
müssen, daß diese Neuerung in einer nahen Zeit 
in Kraft treten wird. Im übrigen ist zu hoffen, 
daß die Regierung den sonstigen Antrügen Wider- 
stand entgegensetzt. Ks kann in der heutigen 
Zeit, in der ein starker sozialpolitischer Zug 
weht, gar nicht genug betont werden, daß die 
Arbeitszeitverkürzungen die große Gefahr der 
Minderung der Leistungsfähigkeit der Nation im 
Gefolge haben. Die deutsche Industrie ist nicht 
in der Welt isoliert. Sie würde ihre Aufgabe 
der Erhaltung des Zuwachses der Bevölkerung 
nicht mehr erfüllen können, wenn ihr durch die 
Gesetzgebung die Möglichkeit genommen würde, 
im Wettbewerbe mit dem Auslande standzuhalten. 

Selbstverständlich wird auch eine Aenderung 
der Sonntagsruhevorschriften beantragt. 
Wahrend gegenwärtig die dem Arbeiter zu ge- 
währende Ruhe mindestens für jeden Sonn- und 
Festtag '24 Stunden und für zwei aufeinander 
folgende Festtage :5f> Stunden dauern soll, be- 
antragt das Zentrum, die den Arbeitern zu ge- 
währende Ruhe im ersten Falle auf 3t> Stunden, 
im zweiten Falle auf mindestens CO Stunden zu 
bemessen. Damit würde für die verschiedensten 
Industriezweige eine Revolution im Betriebe 
eintreten müssen, wie sie ärger kaum gedacht 
werden kann. Hoffentlich wird das. was am 
grünen Tisch des Reichstages ausgesonnen 
ist. niemals auf die Praxis übertragen. Daß 
die Regierung sich mit solchen tief einschneiden- 
den Aenderungen der Sonntagsruhebcstimmungen 
beschäftigt hat, ist nicht bekannt geworden. 



Es war nur vor einiger Zeit die Rede davon, 
daß die vom Bundesrate genehmigten Ausnahme- 
bestimmungen für die Sonntagsarbeit einer 
Aenderung unterzogen werden sollten. Seitdem 
ist aber so viel Zeit verflossen, daß man wohl 
annehmen darf, die damaligen Beratungen haben 
daliin geführt, an den bestehenden Vorschriften 
vorläufig noch nichts zu ändern. 

Daß die bessere Vertretung der Ar- 
beiter durch Korporationen im neuen 
Reichstage gefordert werden würde, war nach 
den Vorgängen im alten zu erwarten. In dieser 
Beziehung ist ja auch die Regierung mit Vor- 
arbeiten vorangegangen. Sie hatte den Ent- 
wurf für die Verleihung der Rechtsfähigkeit au 
die Berufsvereine nicht bloß ausgearbeitet, sondern 
schon dem alten Reichstage unterbreitet. Man 
kann als sicher annehmen, daß dieser Entwurf 
wiederkommen wird. Die Anträge, die im Reichs- 
tage nach dieser Richtung gestellt worden sind, 
sind demgemäß eigentlich überflüssig. Eben«" 
überflüssig sind diejenigen, die auf Errichtung von 
Arbeitskammern sich beziehen. Polen und 
Nationalliberale, Zentrum und Freisinn, sowie 
auch die Wirtschaftliche Vereinigung, sie alle 
verlangen solche Arbeitskammern. Die Re- 
gierung hat sie schon früher in Aussicht ge- 
stellt, allerdings für den Fall, daß der Entwurf 
über die Verleihung der Rechtsfähigkeit an die 
Berufsvereine so zum Gesetz gestaltet würde, 
wie die Regierung es wünscht. Neuerdings hat 
die Regierung eine Erklärung abgeben lassen, 
die dem entgegengesetzt ist. Danach darf an- 
genommen werden, daß zuerst der Gesetzentwurf 
über die Arbeitskammern , und zwar schon in 
der nächsten Session, erscheinen wird I »er Ent wurf 
über die Verleihung der Rechtsfähigkeit an die 
Berufsvereine soll einer Durcharbeitung auf Grund 
der im Reichstag ausgesprochenen Wünsche unter- 
zogen werden. Er dürfte schwerlich vor dem 
Winter UtOK/OlJ wieder dem Reichstage unter- 
breitet werden. Neben den Arbeitskammern wird 
von einzelnen Parteien auch ein Reichsarbeits- 
amt, gewünscht. Auch dieser Wunsch ist ja 
sehr alt. Neu dagegen ist, daß Zentrum so- 
wohl wie Wirtschaftliche Vereinigung Anträge 
gestellt hüben, die auf Vorlegung von Gesetzen 
zur „weiteren Ausgestaltung der Tari f gern ei n- 
schaft zwischen Arbeitgeber und Arbeit- 
nehmer" oder „zur rechtlichen Anerkennung und 
Regelung der Kollektiv- bezw. Tariflohnverträge - 
abzielen. Hiermit wird eine Frage angeschnitten, 
die bisher dem freien Ermessen zwischen Arbeit- 
geber und Arbeitnehmer überlassen war. Ob 
die Regierung darauf eingehen wird, ist nicht 
sicher. Aber nach der Stellung, die einzelne 
kompetente Persönlichkeiten innerhalb der Re- 
gierung den Tarifverträgen gegenüber ein- 
genommen haben, ist es durchaus nicht unwahr- 
scheinlich. 
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Die Antrabe zur Stärkung der Stellung der 
Arbeitnehmer waren lückenhaft geblieben, wenn 
nicht in sie auch der Ausbau des Koalitions- 
rechtes hineingezogen wäre. Sozialdemokratie, 
Zentrum und Freisinn bemühen sich nach dieser 
Richtung. Von der ersteren wird gewünscht, 
daß alle Bestimmungen, die eine Verabredung 
und Vereinigung zur Erlangung günstiger Lohn- 
und Beschäftigungsbedingungen hindern, unter- 
sagen oder unter Strafe stellen, autgehoben 
werden. Das Zentrum wünscht Sicherung und 
Weiterausbau des Koalitionsrechtes, und der 
Freisinn verlangt, es sollten verschiedene dem 
Koalitionsrecht entgegenstehende Erschwerungen 
beseitigt werden. § 152 der Gewerbeordnung 
müsse dahin geändert werden, daß derselbe nicht 
nur auf die Erlangung besserer, sondern auch 
auf die Erhaltung bestehender Arbeits- und 
Lohnverhältnisse Anwendung findet, und daß 
sich die entsprechenden Verabredungen und Ver- 
einigungen nicht nur auf die individuellen Inter- 
essen der sich Verabredenden oder Vereinigen- 
den, sondern auch auf die Interessen der Ar- 
beiter und Arbeiterinnen im allgemeinen, sowie 
auf die Regelung der Gesetzgebung richten 
dürfen. § 153 soll dahin erweitert werden, daß 
zugleich mit dem Mißbrauche des Koalitions- 
rechtes auch die rechtswidrige Verhinderung am 
gesetzmäßigen Gebrauche unter Strafe gestellt 
wird. Hier ist es nicht wahrscheinlich, daß die 
Regierung den ausgesprochenen Wünschen folgen 
wird, sie müßte denn mit der ganzen bisherigen 
Tradition brechen. Es darf nur daran erinnert 
werden, daß die Gewerbeordnungsnovelle, die 
vom Freiherrn v. Berlepsch Anfang der neun- 
ziger Jahre des vorigen Jahrhunderts vorgelegt 
wurde. Bestimmungen enthielt, die diesem 
Wunsche entgegensetzt waren. Wolter darf 
darauf hingewiesen werden, daß eine Regierung, 
die eine Vorlage zum Schutze der Arbeitswilligen 
eingebracht hat. wohl kaum dazu Veranlassung 
haben wird, die Rechte der Arbeitswilligen noch 
mehr zu beschränken. Sichergestellt aber gegen 
eine Aenderung der Ansichten der Regierung auf 
diesem Gebiete ist die Industrie nicht. Man 
wird immer auch in dieser Beziehung auf dem 
Posten bleiben müssen. 

Eine Kategorie von Angestellten, die in 
neuerer Zeit eine besondere Fürsorge erhalten 
sollen, sind die technischen Angestellten, 
d h. diejenigen, die unter die 4$ 133 a ff. der 
Gewerbeordnung fallen. Zunächst wollen die 
verschiedensten Keiehsfagsparteien. daß diese 
Angestellten den Gewerbegerichten oder den 
kaufmannischen Gerichten unterstellt werden, 
die Nationalliberalen, soweit diese Angestellten 
einen Jahresverdienst bis 5000 <• M< haben; Zentrum 
und Wirtschaftliche Vereinigung wünschen ferner 
die rechtliche Gleichstellung der technischen 
Angestellten mit den kaufmännischen Angestellten. 



Ein nationalliberalcr und ein freisinniger Antrag 
wünscht, daß die Aufhebung des Dienstverhält- 
nisses bei diesen Angestellten nicht infolge mili- 
tärischer Uebungen bis acht Wochen erfolgen 
darf. Werden diese Augestellten durch unver- 
schuldetes Unglück an der Leistung der Dienste 
vorhindert, so sollen sie Anspruch auf Ge- 
halt und Unterhalt für die Dauer von sechs 
Wochen erhalten. Es soll gesetzlich bestimmt 
werden, daß die Zahlung des Gehaltes am 
Schlüsse jeden Monats zu erfolgen hat u. a. m. 
Man wird damit zu rechnen haben, daß, da sich 
so viele Parteien dieser Angestelltenkntegorie 
annehmen, Aenderungen in den auf sie bezüg- 
lichen gesetzlichen Bestimmungen in naher Zeit 
wohl erfolgen werden.* 

Wir sehen davon ab, diejenigen Antrage zu 
erwähnen, welche einzelne Industriezweige 
betreffen; so diejenigen, die sich auf die Berg- 
arbeiter, auf die Bauarbeiter, auf die Heim- 
arbeit und die Hausindustrie beziehen. Auch hier 
liegt eine Fülle von Anträgen vor. Für uns 
handelt es sich nur darum, diejenigen Anträge 
kurz zu skizzieren, die sich auf fast alle In- 
dustriezweige beziehen. 

Dazu gehören nun in zweiter Linie die- 
jenigen, die die Arbeiterversicherung be- 
treffen. Man wird sich erinnern, daß die Re- 
gierung auf dem Gebiete der Arbeiterversicherung 
die verschiedensten Gesetzentwürfe vorbereitet 
hat oder auch noch vorbereitet. Darunter fallt 
in erster Reihe eine Umgestaltung der Kranken- 
versicherung, die einmal eine Ausdehnung auf 
von ihr noch nicht erfaßte Arbeiter, sodann eine 
Aenderung der Organisation bezweckt. Ferner 
ist beabsichtigt, eino Vereinheitlichung der ge- 
samten Arbeiterversicherungsorganisation her- 
beizuführen, und schließlich wird die Arbeiter- 
witwen- und Walsenversicherung vorbereitet. 
Die letzten* ist ja nach dem Zolltarifgesetz an 
einen bestimmten Zeitpunkt, an den 1. Januar 
1910, geknüpft. Dio Antrage, die auf dem 
Arbeiterversicherungsgebiet im neuen Reichstage 
eingebracht sind, beziehen sich auf alle bestehen- 
den Versicherungszweige. Freikonservative und 
Nationalliberale verlangen eine Vereinfachung 
sämtlicher Versicherungsgesetze, die Freikon- 
servativen eine Ausdehnung der Kranken- 
versicherung auf die Kleingewerbetreibenden, 
die Freisinnigen eine Beseitigung der Zersplitte- 
rung des gegenwartigen Krankenkassenwesens. 
Sie wünschen ferner die obligatorische Ver- 
sicherung auch auf die Familienangehörigen der 
Versicherten zu erstrecken, den Beitritt zur 



• Der „Verein deut-cher Manchinenhau-Anxtalt.nl* 
hat jedoch in seiner jungten Hauptversammlung eine 
Denkschrift über vielfache irrtümliche Auffassungen 
und Behauptungen in diesen Antragen beschlossen, 
die hoffentlich nicht ohne Eindruck auf die verbündeten 
Regierungen bleiben wird. Die Redaktion. 
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Krankenversicherung den Kleingewerbetreiben- 
den zu erleichtern und Schiedsgerichte zur Ent- 
scheidung von Streitigkeiten zwischen Kassen- 
ärzten und Krankenkassen zu errichten. Daß 
diese Wünsche bei der Ausarbeitung einer 
Krankenversicherungsnovelle mit in Erwägung 
gezogen werden, ist sehr wahrscheinlich. Weniger 
wahrscheinlich ist, daß die Antrage auf Herab- 
setzung der Altersgrenze, von der ab eine 
Altersrente zu beziehen ist, verwirklicht 
werden. Konservative und Freikonservative be- 
antragen, diese Altersgrenze von 70 auf 65 Jahre, 
die Polen sogar auf <50 Jahre, herunterzusetzen. 
Es ist merkwürdig, daß diese Antrage von Par- 
teien ausgehen, die gerade in den überwiegend 
landwirtschaftlichen Bezirken ihre Anhänger- 
schaft haben. Man wird wohl nicht fehlgehen, 
wenn man das jetzige Vorgehen darauf zurück- 
führt, daß nicht mehr wie früher die einzelnen 
Versicherungsanstalten für sich ihre Ausgaben 
bestreiten, sondern daß der größere Teil dieser 
Ausgaben jetzt aus dem Gemeinvermögen der 
Anstalten gezahlt wird. Danach würden die 
Kosten einer solchen Gesetzesänderuug, die 
hauptsächlich den landwirtschaftlichen Arbeitern 
zugute käme, von der Industrie mit bezahlt 
werdon. Es ist aber kaum anzunehmen, daß 
ein solcher Plan Aussicht auf Verwirklichung 
hat, da mit ihm eine Erhöhung der Beiträge für 
die Iuvaliditäts- und Altersversicherung 
verbunden wäre und dies nicht im Sinne der 
Kegierung liegt. Ein weiterer Antrag geht da- 
hin, für die Alters- und Invaliditätsversicherung 
eine neue Lohnklasse für Selbstversicherer mit 
einem Einkommen über 2000 einzurichten. 
Die Polen vorlangen die Errichtung von Ver- 
sicherungsvereinen für Eisenhüttenarbeiter, ähn- 
lich den Knappschaftsvereinen. Kurz, man sieht, 
daß auch auf diesem Gebiete Mannigfaltigkeit 
nicht fehlt. 

Schließlich sollen noch einige besondere 
die Industrio angehende Wünsche auf- 
gezählt werdeu. Dazu gehört der von der 
Sozialdemokratie gestellte Antrag auf Aufhebung 
der Konkurrenzklausel. Daß er in ab- 
sehbarer Zeit verwirklicht werden wird, ist nicht 
anzunehmen.* Es gehört ferner dazu ein von 
der Wirtschaftlichen Vereinigung gestellter An- 
trag, wonach die Erfindungen der technischen 
Angestellten und der Arbeiter in geistiger und 
materieller Beziehung mehr geschützt werden 
sollen. Damit ist wohl gemeint, daß die Er- 
findungen, die von Angestellten gemacht werden, 
diesen und nicht den Arbeitgebern zugute kommen 
sollen. Bisher war es Grundsatz, daß die Er- 
findungen, die in den Betrieben gemacht wurden, 

* Aufh in dieser Beziehung verweisen wir auf 
die Denkschrift de« .Vereins deutscher Maachinenbau- 
Anstalten". /'/<- lt.*lalti<>». 



auch von den Betriebsinhabern ausgenutzt werden 
konnten. Daß dabei die betreffenden Erfinder 
beteiligt wurden, darf als selbstverständlich an- 
genommen werden. Um über diesen Antrag ein 
Urteil zu gewinnen, müßte man erst seine nähere 
Begründung abwarten. Weiter gehört hierzu 
die Heranziehung der mit handwerksmäßig aus- 
gebildetem Personal arbeitenden Fabrikbetriebe 
zu den Kosten der Handwerkskammern. 
Dieser Antrag ist von den Konservativen ge- 
stellt. Er entspricht einem weit verbreiteten 
Wunsche der Handwerker, würde aber zu 
eigenartigen Konsequenzen führen. Mit dein 
gleichen Hechte könnten Fabrikbesitzer, deren 
Arbeiter in Handwerkstätten übergehen. Ent- 
schädigungen von den betreffenden Handwerkern 
verlangen; die Kleinkauf leute könnten mit diesen 
Ansprüchen gegenüber den Großkaufleuten auf- 
treten, kurzum, es würde zu Anforderungen 
kommen, die unabsehbar sind. Hier sollte man 
das Wort beherzigen, daß man den Anfangen 
widerstehen muß. Schließlich fallen in dieses 
Gebiet noch einige von den Freisinnigen, Frei- 
konservativen und der Wirtschaftlichen Ver- 
einigung gestellte Anträge auf Regelung des 
Submissions wesens. Allerdings vermißt 
man hier wie auch anderswo genau bestimmte 
Forderungen. 

Es ist nicht daran zu denken, daß auch nur 
ein beträchtlicher Teil der skizzierten Anträge 
im neuen Reichstage zur Beratung oder car 
zur Beschlußfassung gelangen wird. Dazu sind 
die Anträge auch gar nicht in erster Reihe tre- 
8tellt. Die verschiedenen Parteien wollten sieh 
bei dem Gros der Wähler damit in empfehlende 
Erinnerung bringen, und die Industrie wird für 
gut genug erachtet, gegebenenfalls die Kosten 
dafür zu tragen. Es ist ja ganz richtig, daß 
eine aufwärtsstrebende Nation die Sozialpolitik 
niemals vernachlässigen soll; aber die Sozial- 
politik darf nicht zu weit getrieben werden. 
Schon jetzt macht sich doch hin und wieder 
auch in Kreisen, die für die Sozialpolitik 
schwärmen, die Ansicht geltend, ob es ni ht 
angebracht ist, erst einmal abzuwarten, ob das 
Ausland dein deutschen Beispiele bezüglich der 
Arbeiter Versicherung und des Arbeiterschutzes 
mehr als bisher folgen wird. Daß diese Ansicht 
durchaus berechtigt ist, muß immer von neuem be- 
tont werden. Die Sozialpolitik darf nicht so weit 
gehen, daß unter der Fürsorge für die Arbeiter die 
Arbeitgeber erstickt werden, uud daß damit die 
Arbeit im Lande überhaupt gehemmt wird. Es 
ist nicht anzunehmen, daß die einzelnen Parteien 
im Reichstage diesem Gesichtspunkte Rechnung 
tragen ; um so mehr darf aber seitens 
der Industrie erwartet werden, daß 
die Regierung sich auf einen solchen 
Standpunkt stellt. Ii. Kraute. 
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Zuschriften an die Redaktion. 

(Für die unter dleicr Rubrik erscheinend«!» Artikel Obernimmt die Redaktion keine Verantwortung) 

Ueber die Fortschritte in der Elektrostahl-Darstellung. 



In Nr. 2 Ihro» gesch. Blattes vom 9. Fobruur 
1907 (S. 45) wurde unter dorn Titel ,.Ueher die 
Fortschritte in der Eloktrostahl-Darstellung 8 ein 
von Hrn. Professor Eichhoff-Charlottenburg 
gehaltener Vortrag veröffentlicht. In diesem 
Vortrage wurde mit Bezug auf mein Verfahren 
zur Herstellung von Stalü gesagt, daß es eine 
Nachahmung von Höroult sei und nicht ausgeübt 
werden dürfe, weil es mit den Heroult-Patenten 
in Widerstreit geraten würde. Das war mit 
Bezug auf die Stellung, in welcher sich Herr 
Professor Eichhoff zu dor Verwerterin der He- 
roult-Patente, derElektrostahl-Gesellsehaft m. b. H. 
in Remscheid, befindet, eine Aeußerung in e i ge n e r 
Sache. 

Jch erachte es nicht für richtig, dem Spruche 
des Richters vorzugreifen. Ich beschränke mich 
daher auf die Konstatierung, daß meine Pateute 
in dor ganzen Welt, auch in Deutschland, mit 
Bezug auf elektrische Oofon und elektrischo 
Bereitung von Metallen dio Priorität vor den 
H6roult- Patenten haben. Es kann sich daher 
nur um eine Verletzung meiner Patente handeln. 
Bleiben diese in Kraft, was ich mit Bestimmtheit 
erhoffe, dann dürfon weder Heroult noch die 
Elektrostahl-Gesellschaft m. b. H. in den Ländern, 
in welchen mir Patente erteilt wurden, ihr bis- 
heriges Verfahren zur elektrischen Stahlbereitung 
anwenden oder fortsetzen. 

Würden jedoch meine Patente fallen, dann 
darf jedermann, nicht bloß Heroult, das von 
diesem lotzteren bisher angewandte Stahlverfahren 
lizenzlos, frei gebrauchen. Donn in Wirklichkeit 
ist nicht dor Keller -Ofen dem Heroult - Ofen, 
sondern der letztere dem ereteren nachgefolgt, 
was die Prioritätsdaten beweisen. 

Der Heroult-Ofen ist nach Vorstehendem als 
Keller-Ofen zu bezeichnen, aber nicht umgekehrt. 
Mein Verfahren und der Keller- Ofen beruhen 
nicht auf sogenannten Schreibtisch-Patenten, dio 
nicht erprobt und versucht worden sind. Die 
Neben - Erfindungen, die bei jeder praktischen 
Ausführung eines Verfahrens immer auftreten 
müssen, wonugleich sie das Wesen de« Patentes 
nicht berühren, sind von mir längst gemacht und 
öffentlich beschrieben worden. 

Hr. Professor Eichhoff bemerkt, daß das 
Horoult-Verfahren das größte Interesse dos HUtton- 
muniies verdient. Mein Verfahren hut dieses 
Interesse bereits gefunden. Denn die grüßte 
Stahlhütte Frankreichs für Qualitätsstahl, die 
Fabrik des Hrn. J. Hnltzer & Co. in Unieux, 
errichtet im großen Maßstabe eine Elektrostahl- 



Anlage nach meinem Verfahren, deren Inbetrieb- 
setzung bereit« für den Monat Mtirz in Aussicht 
genommen ist. 

Paris, im Februar 1907. 

Charit» Albert Keller. 

• 

Zu obigen Ausführungen des Hrn. Keller be- 
merke ich: Ich habe, ehe ich den Vortrag ge- 
halten habe, mir alle Kellerachen deutschen Pa- 
tente verschafft und durch einen dor ersten 
Pariser Anwälte mir alle französischen Patente 
herausziehen lassen. Ich habe keines rinden 
können, welches den Heroultschen Patenten die 
Priorität streitig machen könnte, oder in welchem 
ein stahl technisches Verfahren beschrieben worden 
wäre, welches mir Uberhaupt ausführbar erschienen 
ist Es läge daher im Interosso der gesamten 
Eisenindustrie, wenn Hr. Keller diejenigen seiner 
Erfindungen oder Patente nennen würde, welche 
ihn berechtigen, obige Feststellung zu machen. 
Das deutsche Palentamt ist wohl dasjenige, 
welches alle Anmeldungen besonders eingehend 
prüft. Dasselbe hat Hrn. Dr.-Ing. Heroult für 
sein Vorfahren folgenden Patentspruch bewilligt 
„Elektrisches Schmelzverfahren, hei welchem Me- 
talle, wie Chrom, Mangan, Eisen u. a. aus ihren 
Verbindungen bezw. Legierungen (Rohmet-allen) 
rein erschmolzen werden können unter Ver- 
meidung der Wiederaufnahme von Kohlenstoff 
aus Kohlenelektroden oder Kohlenkontakten, da- 
durch gekonnzeichnet, daß der Schmolzprozeß in 
einem mit nicht leitendem, auch nicht ver- 
unreinigend wirkendem Stoffe ausgekleideten 
elektrischen Ofen mit in den Schmelzraum von 
oben hineinragenden, zur Stromzuleitung und 
Stromableitung dienenden, einzeln regelbaren 
Kohlenelektroden in der Weise durchgeführt wird, 
daß zwecks Vermeidung einer Karburierung der 
Metalle durch dio Elektrodenkohle die unteren 
Enden dor Elektroden von dem Metall durch 
eine Schlackenschicht getrennt sind, und der 
elektrische Strom von der Zuleitungsoloktrode 
aus durch eine Schlackenschicht in das Schmelz- 
gut eintritt, dieses auf oinor größeren Strecke 
durchfließt und wieder durch die Schlackenschicht 
in dio Ahleitungselektrode zurücktritt. " 

Hr. Keller hat mit allen zulässigen Mitteln 
die Erteilung zu verhindern versucht und dabei 
seine \ ormeintlichen Vorerfindungen zur Genüge, 
jedoch ohne Erfolg, geltend gemacht. Dadurch 
dUrfto orwieson sein, daß die Vorerfindungen dos 
Hrn. Koller sich nicht auf das Heroultsche Stahl- 
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verfahren beziehen. E8 wird in Frankreich seit 
acht Jahren, in Schweden seit vier Jahren, in 
Deutschland und Amerika seit einem Jahr nach 
Heroult gearbeitet, ohne daß Hr. Keller irgend- 
welche Ansprüche geltend gemacht hätte. Ware 
seino obigo Behauptung richtig, so würde ersieh 
wohl schon längst gemeldet haben. Auch ist 
mir nicht bekannt geworden, daß irgendwo in 
der Welt nach Stahlpatonten von Keller ge- 
arbeitet worden wäre. Ich habe wohl gehört, 
daß Keller in seinem Werk unter teilweiser Be- 
nutzung der Heroultschen Erfindungen Versuche 
zur Herstellung von Stahl gemacht hat. Es 
konnte jedoch trotz mehrfacher Bemühungen 
nicht festgestellt werden, daß Hr. Koller derart 
hergestellten Stahl in den Handel gebracht hätte. 
Wäre das in Frankreich geschehen, so würden 
die französischen Besitzer der Heroult - Patente 
zweifellos gegen Hrn. Keller vorgegangen sein. 
Fernor ist mir nicht bekannt, nach welchen 
Grundsätzen die Anlage bei Holzer gebaut wird. 
Sollten diejenigen zur Anwendung kommen, 
welche Hr. Keller seit Jahren als sein Stahl- 
verfahren bezeichnet hat, so dürfte es, obwohl 
das französische Heroult- Patent mangelhaft ab- 
gefaßt ist und sich mehr auf die Ofenkonstruktion 
als auf das Verfahren bezieht, doch von großem 



Interesse sein, den Prozeß zu verfolgen, welchen 
Heroult gegen Holzer anstrengen wird, sobald 
das erste Kilogramm Stahl von letzterem ver- 
kauft worden ist. 

Es ist das um so interessanter, als es ja be- 
kanntlich nicht allzuschwer ist, Konstruktions- 
probleme auf verschiedene Art zu lösen, und es 
nicht gänzlich ausgeschlossen erscheint, die 
Heroultschen Konstruktionen durch andere zu 
ersetzen, welche vielleicht nicht unter das Patent 
fallen, obwohl ich heute noch bezweifle, daß das 
geschehen kann, ohne Betriobsschwiorigkeiten zu 
schaffen. Es erscheint jedoch unrichtig, eine 
solche Sachlage zu verallgemeinern, besonders 
gänzlich unzulässig, dieselbe auch auf Deutoch- 
land usw. anzuwenden. Ich vermag daher die 
Ausführungen meines Vortrages in keiner Weise 
zu ändern oder abzuschwächen, solange nicht 
Hr. Keller den Beweis für soino Behauptungen 
erbracht hat. Sollte er einen solchen erbringen 
können, so wllrde ich sofort die nötigen Folge- 
rungen daraus ziehen. Obige Feststellung ist 
jedoch ohne Beweise in allen ihren Teilen für 
mich vollständig wertlos. 

Charlottenburg, 28. Februar 1007. 

Viehhof. 
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Patentanmeldungen, 

welche von dem angegebenen Tage an während 
zweierMonatezur Einsichtnahme Tür jedermann 
im Kaiserlichen Patentamt in Berlin ausliegen. 

14. Februar 1907. Kl. 24c, B 41 338. Gaserzeu- 
gungsofen mit stehenden Retorten, die in einor um 
den .Schornstein in Zellen geteilten Ringkammor an- 
geordnet sind. "Wilhelm Bäcker, Budweis; Vertr.: 
A. du Bois- Keymond. M. Wagner und G. Lemke, 
Fat.- Anwälte, Herlin 8W. 13. 

21. Februar 1 »07. Kl. 7 a, I, 21 302. Walzwerk 
zum Querwalzcn zylindrischer Werkstücke. Bruno 
Lion, Hamburg, Oberatr. 110. 

Kl. 7o, J H.'>70. Maschine zur Herstellung von 
Wollblech. Godfrcv Hcnington Johnson, London; 
Vertr.: Pat.-Anwältö Dr. K. Wirth, C. Weihe. Dr. II. 
Weil, Frankfurt a. M. 1, u. W. Damo, Berlin SW. 13. 

Kl. 18 b, E 11849. Verfahren zur Behandlung 
heiß gehender Chargen in der basischen Üosscmcr- 
birue. Eisenhütten-Actien- Verein Düddingen, Düde- 
lingen. 

Kl. 19a, H 40 289. .Schienenstoßverbindung mit 
Sattcllaachc und Stolibrflcke. Julius Buch, Longeville 
bei Metz. 

Kl. 19 a, M 28 31«. Schienenstoßverbindung für 
Eisenbahnschienen mit einer zwischen die auseinander- 
gerückten Seidenen eingreifenden Kopf lasche. Conrad 
Mahlstedt, Schneidemühl. 

Kl. 24c, H 3*535. Heizgas- und Luftzuführung 
für Vergasungsöfen mit stehenden Betörten oder mit 
stehenden Kammern und mit zwischen diesen wage- 
recht sieb hinziehenden, übereinander liegenden Heiz- 
zügen, die von den Heizgasen im Zickzack von unten 
nach oben durchzogen werden, ünstav Horn. Braun- 
Hchweig, Nordstr. 2:j. 



Kl. 24 h, Seh 24 834. Vorrichtung zum Regeln 
der Kohleznfubr zu Gaserzeugern und ähnlichen 
Apparaten. Paul Schmidt & Desgraz, technisches 
Bureau, G. m. b. H., Hannover. 

Kl. 31c, U 2872. Ana einem schraubenförmig 
aufgewundenen Metallbande gebildetes hohles Kern- 
stück. Arthur Brown l'nderhill, Bnftalo, New York. 
V. St. A.; Vertr. :;i'aul Müller, Pat.- Anwalt, Berlin 8W 61. 

Gebrauchsmustereintragungen. 

11. Februar 1907. Kl. 19a, Nr. 297 933. Au» 
einem Stück bestehender Anschlußschuh für Schienen- 
geleise. Arthur Koppel A.-G., Berlin. 

Kl. 24 f, Nr. 297 859. Wechselzugroststab mit 
Gegenstrom. Hans Schotola, Meißen. 

Kl. 24k, Nr. 297991. Feuertür mit umstellbarem 
Klinkhaken und Klinkauflage. Wilhelm Lüders, 
Wernigerode. 

IM. Februar 1907. Kl. 19a, Nr. 298 202. Schienen- 
stoßverhindung für Schienen mit unsymmetrischem 
Steg. Franz Melaun, Charlottenburg, Hardenbergatr. 9a. 

Kl. 19a, Nr. 298537. Schienenverbindung au» 
einem Stuhl mit eingelegten, durch Steck bolzen und 
Laschen verbundenen Schienenendeu und eingescho- 
benen, mit Zahnöffnungen versehenen Keilen und mit 
in dieselben und die Stuhlwiderlager eingeschlagenen 
Zahnkcilen. Tossanus Duysens, Maastricht, J. R. H. 
De Jong und H. L. Kneppers, Wyk-Ma&stricht, HolL: 
Vertr. : Fr. Schingen, Pat.-Anwalt, Aachen. 

Kl. .Mb, Nr. 298 308. Aue zwei teleskopartig ge- 
führten, ineinanderfedernden Teilen bestehender Form- 
trichter für Formmaschinen. Hermann Schroers Ma- 
schinenfabrik, Krefeld. 

Kl. 49 b, Xr. 298(147. Kaltkreissäge mit gleich- 
zeitig geschränkten und gestauchten Zähnen, deren 
Ecken abgerundet sind. Hermann Röntgen, Rem- 
seheid-Haston. 
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Deutsche Reichspatente. 

Kl. Sie, Ifr. 178016, vom 19. Februar 1905. 
Firm» Ludwig Stockenholz in Wetter an der 
Rohr. Vorrichtung tum Füllen von in Reihen 
liegenden Gußformen, z. B. für Mnseeln. 

An einem in der Längsrichtung des bozw. der 
Oußhetten q fahrbaren Laufkran d ist dio Haupt- 
gictSpfanne a und vor dieser dio Vorpfanne b auf- 
gehängt. Letztere besitzt die Stichlöcber h , welche 
von den Fahrerstanden c aus mittels der Heitel r» 



Reduktionsmittel erreicht wird; dieser wird dann ont- 
weder durch kalte Luft oder durch kaltes Hei/gas 
so weit abgekühlt, daü er an der Luft nicht oxydiert. 
Wird Luft als Kühlmittel benutzt, so wird diese durch 
die unteren Lagen der Rohre a, die in diesem Falle 
gegen das Ofeninnere geschlossen »ein müssen, ge- 
leitet ; wird hingegen hierzu Gas benutzt, »o kann 
dieses aus den Rohren a, woleho dann unten von 
einem Schlitz versehen sind, teilweise in das Ofen- 
innere eintreten, wobei es dann mit dein Eisenschwamm 
aufgosaugt wird und diesen unempfindlich gogen deu 




geöffnet und geschlossen werden können. Das Metall 
gelangt aus den festen Ausläufen i in die Leitrinnen k, 
welche an dem drehbaren Bügel l aufgehängt »ind, 
der um den Zapfen u drehbar ist. Die Rinnen k können 
somit niitteh) der Stange o seitlich und außerdem um 
die Bolzen r gedreht, also mit ihrem vorderen Ende 
gehoben oder gesenkt werden. 

Diese Einrichtung bezweckt, die Kinnen k hei der 
gleichmaßig laugsamen Fortbewegung der ganzen Vor- 
richtung schnell über die Zwischenwände zwischon den 
einzelnen Formen q zu führen und so zu verhüten, 
daß zu viel Metall auf diese Zwischenwände gelangt und 
zwischen den einzelnen Masseln feste Brücken bildet. 

Kl. Sic, Nr. 178355, vom 13. Oktober 1Ü04. 
Mas Wagner in Wiesbaden und Karl Georg 
Laub in Budonheim. Verfahren, Lagertchalen 
zu verdichten und mit ihrem Tragkörper innig zu 
vereinigen. 

Um ein dichtes, d. h. porenfreies Lagermetall zu 
erhalten, das mit seinem Tragkörper innig vereinigt 
ist, wird das in den Tragkörper eingegossene Metall 
der Lagerscbale, solange es noch nicht völlig erstarrt 
ist, einem mechani»chen oder hydraulischen Druck 
Ausgesetzt, der zweckmäßig bis zum völligen Erstarren 
und Erkalten des Gußmetalle* erhalten bleibt. 

Auch kann man die Verdichtung des Lager- 
metalle» durch Druck später vornehmen, zu welchem 
Zwecke die Lagerschalo so weit wieder erhitzt wird, 
daß sie formbar wird. 

Kl. 18a, Nr. 178244, vom 1. April 1903. Gustaf 
Oröndal in Djursholm. Schweden. Verfahren 
und Schachtofen zur Urzeugung run h'i*en*chicamm 
durch mittelbare, mittel» Verbrennung eine.* <irmi*chea 
von Ca» und Luft bewirkte Erhitzung eine» tinnenges 
ron Einenerz und Kohle. 

Die Eisenerze werden mit Kohle gemischt in 
einem Hebachtofen aufgegeben, in dem sie zunächst 
durch die abziehenden Heizgase, welche durch ein 
Kohrayatem o durch den Ofen geleilet «erden, vor- 
gewärmt und dann in der Verbrennungszone der Heizgase 
»0 weit erhitzt werden, daß eine Reduktion der Oxyde zu 
.Metallschwamm durch das dem Erze beigemengte 

XII.« 



Sauerstoff der Luft macht. In letzterem Falle wird 
da» (las bei rf und die Verbrennungsluft bei c, in 
ersterein Falle bei geschlossenen Rühren a die Luft 
bei d und das Brenngas bei c eingeleitet. Dio aus 
dem Reduktionsprozeß entstehenden Oase werden im 
oberen Teile des Schachtofens in dio hier in beiden 
Fällen unten offenen Kohro a abgesaugt, wirken mit 
den abziehenden Heizgasen vorwärmend auf die Erze 
und entweichen mit Ihnen durch den Schornstein. 

Der gewonnene abgekühlte Metallschwamm wird 
durch »ich drehende Walzen k in den Kaum q ge- 
fördert und aus diesem durch die Schnecke r aus 
dem Ofen. Hier ist noch ein Rohr « vorgesehen, 
durch das ein indifferentes oder reduzierendes Gas 
auf den Metallschwamm gcloitet wird, sofern Luft 
als Kühlmittel gebraucht wurde. 

KL 7 b, Nr. 17851". vom U.Juli 1904. Firma 
(!. Sensseu brenn er in Düsseldorf- Obercassel. 
Vorrichtung zum Stumpfschweißen von Rohren. 

Die Vorrichtung besteht aus dem üblichen Schweiß- 
trichtor u und den beiden mit Führungsrändern ver- 
sehenen Schweißrollen br. Dio Erfindung beruht 
darin, daß die Schweißrollcn in einem Wagen unter- 




gebracht sind, der lösbar um Ofen befestigt wird. 
Bei einem Beißen des Bohrstranges wird der Wagen 
gelöst und zurückgefahren ; der im Ofen verbliebene 
Teil de» Blcchstreil'en« kann dann leicht herausgezogen 
und vor dein Verbrennen bewahrt werden. Auch kann 
der Wagen bei zu starker Erhitzung der Köllen und des 
Trichters in kürzester Zeit in einem Kühlbaile gekühlt 
und wieder in Arbeitsstellung gebracht werden. 
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Patente der Ver. Staaten von Amerika. 

Nr. 809907. K. II. 8t»rto» in Munhall, 
1' a. Rlockwendt ■Vorrichtung. 

Uie Vorrichtung' ist für Kühlbetten, Walzentischc 
und (Itrjrl- bestimmt. Die zu wendenden Hlöeke oder 
Schienen a werden in beliebiger Weise dureli eine 
Schubvorrichtung b über die Tragschienen e beweist. 
Unterhalb diene r Sebienen ist ein Doppelhchel </ in e 
drehbar gelagert, der auf der einen Seite einen, mit 
einer durch einen Preßzylinder f verschiebbaren Zahn- 
stange (/ in Eingriff stehenden Zahnradbogen /* trügt. 
Die andere Seite des Hebel» ist mit einer Ueffnung »" 
verHehen, durch die ein Zapfen j hilldurchgreift, der 
an einem mit einem (Je wicht k beschwerten und in 
dem Punkte / des ersten Hebeln drehbar gelagerten 
Doppelhchel m angelenkt ist. 

Die Wirkungsweise der Vorrichtung ist die fol- 
gende: Bei Bewegung des Prcßzylinders wird der 
Doppelhobel d gedreht; sein oberes Ende wendet 
hierbei die Schiene n, die an dem Zapfen j ein Wider- 

Statistisches. 



Großbritanniens Eisen-Einfuhr und -Ausfuhr. 





Klo fuhr 


Au.fuhr 






J a n u a r - 


r' <• b r u a r 








1907 


1908 


1907 




tun. 








k I frni afin 


5 756 


2 833 


24 150 


32 074 




15 192 


18 087 


171 783 


315915 




51 <i 


527 


1 334 


1 338 




605 


571 


147 


199 




110 


284 


175 


224 




1 769 


1 124 


1 385 511 


Schweißeisen (Stab-, Winkel-, Profil-) 


25 882 


11 988 


21 165 25 417 




12 694 


1 821 


27 964 


39 038 








6 058 


6 744 


Schmiedoisen, nicht bes. genannt 






8 455 


8 043 


Rohblöcke, vorgcwalzto Blöcke, Knüppel .... 


U5U05 


47 201 


288 


3 022 




29 943 


14 39C 


17 728 


17 839 




3 884 


4 473 


75 593 


61 420 








11 805 


7 358 




isn 


340 


5 909 


4 781 




1 001 


41» 


2 161 


4 282 


Sonstige» Eisenbahnmaterial, nicht bes. genannt . 






13 838 


12 107 




16 506 


5 268 


24 921 


47 484 




4 353 


2 021 


10 104 


10 158 








83 444 


81 024 








10 154 


12219 









61 544 


68 392 










27 


Draht (einschließlich Telegraphen- u. Telephondraht) 


11 369 


9 985 


7 243 


8 105 








8619 


7 964 




8 834 


3 829 








7 420 


6 466 








2 102 


1 580 


5 149 


4 699 




884 


731 


3 623 


4 215 




2 554 


2 530 


6 429 


8 930 


Köhren und Köhrenverbindungen aus SchweiBeisen 


2 477 


2 447 


20 381 


18 909 




659 


509 


25 986 


26 823 








4 658 


5512 


Bettstellen 






2 994 


2 719 


Fabrikate von Fisen und Stahl, nicht bes. genannt 


4 579 


4 670 


10 937 


1 1 364 




274 868 


144 095 


675 624 


858 »28 




1 729 964 


1 089 185 


6 055 284 


7 454 767 



lager findet, um 90" herum. Sobald aber der Fuß 
der Schiene die Tragschienen c berührt, wird der 
Bolzen » entlastet und durch das Gewicht k zurück- 
gezogen, worauf der Hebel wieder in die Anfangs- 




stellung zurückgeht. Soll die Wcndevorrichtung aufler 
Betrieb gesetzt werden, so kann der Zapfen j durch 
einen quer durch ihn und den Hebel d gesteckten 
Bolzen dauernd in heruntergedrücktem Zustand er- 
halten werden. 
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Frankreichs Ein- und Ausfuhr im Jahre 1906.* 



In KrunVrrirh beim* 


.Ii.- Kiofuh 


Im Jahr.- 


dl* Au.fuhr Im Jahr.- 


i r 




t 


I'Wli 

t 




14 354 320 
2 015 062 


10 50" 066 

1 632 842 

2 15! 633 


1 372 870 
178 380 
I 739 970 


1 657 123 
242 053 
1 355 590 


Ferromangan, Ferrcailizinm usw., Ferroaluminium 


34 419 
U 111 


16 440 
8 495 


139 252 
7 758 


214 623 
6 048 


Zusammen 


45 530 


24 935 


147 010 


219 666 


l'uddelluppen mit 4 und mehr "« Schlacke .... 
Schienen : ... .» . 

Achsen und Bandagen au» Schweiß- und Flußeisen 
Schmiedestücke au» Schweiß- und Flußeisen . . . 

Bloche : ... „ . 

Ei&enblecb, verzinnt, verbleit, verkupfert oder verzinkt 
Draht au« Schweiß- und Flußeiaen, roh und ver- 

K ' ' * ' 


377 
3 041 
10 702 
15 
307 
132 
757 

2 412 

1 435 

3 72(1 

2 479 
14 «12 

3 691 

2 229 


261 
2 19H 
10 044 
15 
373 
105 

»;«:t 

1 8<J] 
s 1 1 

2 886 
1 875 
6 154 

3 358 
1 512 


1 294 
1X1 625 
23 290 
~9 90* 
0.1 y 1 0 

6 314 

1 M3 

K 

2 62 1 

2 700 

3 305 
1 228 

3 476 
494 


204 225 
°5 303 

£>4 21b 
7 660 
2 213 
H 

1 786 

2 865 

3 416 
1 827 

3 430 
452 


Zusammen 


46 109 32 199 


243 992 


308 718 


Roheisen, Flu»- und Schwcißeiaen insgesamt . . . 


91 639 


57 134 


391 002 


528 384 




3 270 
664 
1 538 
33 913 
155 815 


2 90H 
1 410 
l 441 
21 506 
124 744 


2 273 
6 328 
10 359 
58 327 
176 980 


2 303 
4 880 
I 173 
35 894 
179 124 


Im Vrrrdrlanr»Ti-rkihr wuretrn: 


<-lD(tfQbrt Im Jahn- 


»Irdvr «UKgt'I 


Ohrt im Jahre 


l'IOfl 

i 


1 


T 


T 


SehweißeUen au» j ""J'-k^lenrohei-en 

| Kokaroheiaen 


56 665 
65 219 
2 187 
12 308 
4 388 
4 687 


55 925 
47 037 
2 011 
9 874 
6 681 
2 851 


42 520 
57 830 
2 085 
8 051 
5 517 
4 120 


58 213 
50 59 t 
2 143 
7 869 
5 131 
1 977 


/.UBainmeii 


145 454 124 379 120 123 


125 924 



Pin Oeuamteinfuhr Frankreich« an Roheisen, Schweiß- und Flußeisen (unter Ausschluß von Röhren, 
Feil- und (ildhspSnen, Brucheiaen, Schrott, Walz- und Paddelschlackeu) betrug womit im letzten Jahre 237 093 t, 
d. b. 55 580 t oder ungefähr 30,62 0/0 mehr alit im Jahre 1905. Dagegen blieb die Ausfuhr mit 511125 t 
um 143 183 t oder 21,88°/, hinter dem Ergcbnhwo des Vorjahre» zurück. 



Großbritanniens Roheisenerzeugung 
im Jahre 1906.** 

Wie wir bereit« in voriger Nummer (8. 392) mit- 
teilen konnten, belief sich dio Roheisenerzeugung 
Großbritanniens im Jahre 1906 auf 10 31 1 778 t gegen 
9 746 222 t im Jahre 1905. Die Verteilung dieser 



* Nach dem „Bulletin" de» „Comite de» Forgea 
de France" (Nr. 2650 vom 8. Februar 1907|. 

** „fron and C'oal Trades Review" vom 8. Mflrz 
1907 S. 789. Vergl. auch „Stahl und Eisen - 1907 
Nr. 6 S. 211: Großbritanniens Hochöfen 1906. 



Erzeugung auf die einzelnen Bezirke des Vereinigten 
Königreiches zeigt die nachstehende Tabelle : 



Btilrk 


I904 




I1KHI 








Schottland .... 


1 361 176 


1 400 445 


1 474 285 


Durham 


996 896 


1 047 200 


955 792 


Cleveland .... 


2 270 094 


2 547 838 


2 682 203 


Wcst-Cumberland . 


560 162 


SHü 437 


945 646 


Lancashire .... 


531 292 


590 203 


689 516 


Sfldwalcs .... 


792 099 


900 872 


K97 799 


Lincolnshire . . . 


326 597 


372 584 


429 068 


Northamptonshire . 


227 515 


234 873 


286 624 


Derhyshire .... 


297 153 


310 951 


424 365» 


Nott»- u. I.eicester- 










315 811 




301 264 
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|jM>4 




1906 


Auf die einzel 


nen Koheiaensorten entfielen von 


Brilrfc 


1 


i 


• 


der Erzeugung 


190« 




LMM 


Süd-Staffordshire . 


379 167 


422 444 


431 674 


Puddel- u. Gießerei- 


i 


t 


t 


Xord-StafTordsbire 


249 974 


262 789 


301 295 


roheigen . . . 


3 903 447 


4 345 374 


4 «Gl 00« 


8üd-u. Weut-York- 










3 416 689 


4 135 346 


4 054 673 


ahire 


207 628 


294 301 


341 227 


Beasemerroheiaen . 


1 211 194 


1 074 927 


1 283 530 


Shropahire ... 


48 359 


48 540 


52 888 


.Spiegeleisen und 








Nordwales .... 


75 738 


86 205 


98 128 


dergleichen . . 


168 331 


190 575 


312 567 




8 «199 061 


9 746 222 


10 311 778 




8 699 661 


9 746 222 


10 311 778 



Die Ein- und Ausfuhr der Vereinigten Staaten im Jahre 1908.* 



Hinfuhr 



I*« 



Aul ab r 



Kohlen 



im Werte von - * 



Koks 



Eisenerze 



1 581 0471 1 644 478 
16 445 57.')' 16 417 283 

♦•87 408 

- I - I 154g888| 

t I 495 41öj 859 181 

im Werte von 4 625 81 »I 8 061 070 



t 



im Werte von * 



1 739 544 8 710 694 9 330 276 10 080 508 
17 344 131 118 600 054(121 684 996 128 871 368 

130516 531 45ä| 608 638 777 433 

2 345 360 9 707 884 9 420 642 11 564 914 

217 287 



1 077 350 
12 463 223 



1 927 067 



211 345 

2 227 919 



Koheiaen 

Hcbrott. Brucheisen 

SehweißstaheiBen 

Stab(Fluß)eisen 

Sehionen ( Sehweißeiaen 

au« [ FluBeiaen 

Bandeisen , 

Knüppel, Torgewalzte Blöcke, Fein- 

blechbrammen uaw 

Fein- und \ \ Sehwcißeiaen . . 



80 772 
13 076 
21 245 



215 864 
24 110 

37 890 



385 905 
19 • 

30 ; 



390! 
300 1 



Grobbleche ( 
Weißbleche . 
Walzdrabt . . . . 

Draht uaw 

Baueiaen 

Geschnittene Nagel 
Drahtstifte . . . . 
Sonstige Nägel uaw 



( Flußeiaon 



38 380 


1 7 554 


2 109 




10 972 


14 870 


4 231 


2 373 




60 791 


1 5 553 


17 897 


4 Hl 9 


4 041 


7 318 


IG 405 



5 022 { 
10 393 



270 122 



Ueaamtwert der Einen- und Stahlerzeug- 
nisae, unter Einschluß der vorstehend 
nicht* aufgeführten 



90 812 274 



21 075 

3 281 

57 885 
18 081 
0 215 
29 020 



f 



49 809 
27 213 
30 055 
26 308 

1 427 
421 482 
8 489 

319 353 
4 803 
51 284 

8 024 
20 394 

120 478 

50 402 

9 422 
33 312 

3 094 



422 <149 593 239 1 180 349 



110 885 389 



146 273 954 



539 925 175 000 308 155 



269 484 
3 241 724 



50 008 


84 650 


8 129 


11 930 


32 537 


5G9I2 


20 208 


32 132 

i 


299 743 


333 286 


4 496 


5 491 


241 440 


195 098 


8 132 


17 324 


68 166 


95 084 


8 068 


12 274 


6 618 


5 989 


144 890 


170 770 


84 524 


1 14 35t, 


7 985 


7 G8H 


36 509 


40 909 


4 085 


5 777 


1 025 532 


1 202 330 



724 733 470 



Berichte über Versammlungen aus Fachvereinen. 



Hauptversammlung des Vereins deutscher 
Maschinenbau - Anstalten. 

In Berlin tugto am 9. Miirz d. J. unter dem Vorsitz 
von Geh. Komme rzienrat H. I< u e g - Düsseldorf die 
Hauptversammlung de» Vereins deutscher Maschinon- 
kau-Anatalten. In einer recht bemerkenswerten Er- 
öffnungsansprache wies der Vorsitzende darauf hin, 
daß aus der gegenwärtigen günstigen wirtschaftlichen 
Lage nur ein Teil der deutschen Maschine nbau-A ustalten 
besondere Vorteile gezogen habe. Wenn auch für 
die Gesamtheit der Maschinenfabriken die Arbeits- 
inetigeti befriedigend waren und sich ein Teil dieser 

* Nach .Monthlr Summary of Commerce and 
Finance of the United States"", Dezember 1906. — 
\ergl. .Stahl und Eisen" 1900 Nr. 0 S. 307. 

** Für die Zeit vor dem 1. Juli 1905 fehlen die 
Nachweise. 



Anstalten, namentlich die, welche eich mit der Her- 
stellung von Besonderheiten beschäftigen, in günstiger 
Lage befindet, so kann anderseits kein Zweifel darüber 
sein, daß ein großer Teil aus der guten Konjunktur 
keinen Nutzen gezogen hat. Kine Uebersieht über 
die geldlichen Frgebnisae unserer Maschinenfabriken, 
die als Aktiengesellschaften arbeiten, bestätigt die«; 
denn aie ergibt, daß im vergangenen Jahre unter den 
Aktiengesellschaften des Maschinenbaues 44 Fabriken 
mit einem Aktienkapital von 46 789 000-4 mit einem 
Verlust von 13°/° (nämlich 6 243 000 *4 Verlust) ge- 
arbeitet haben. Die Ursachen dieser Erscheinung 
dürften zunächst in den Schwierigkeiten der Be- 
schaffung der RoliBtofFe, in der Ungunst der Arbeiter- 
verhaltnisse und in den Umwälzungen in den inneren 
Verhältnissen der Maschinenfabriken zu suchen sein, 
bei denen vielfach da« .Streben obwaltet, jede Neue- 
rung einzeln aufzunehmen anstatt die Herstellung ge- 
meinsam zu betreiben. Bei dem Bezug der Rohstoffe 
und Halberzeiignisse haben die Maschinenfabriken mit 
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ständigen, tum Teil r«cht erheblichen Steigerungen 
der Preise zu rechnen gehabt ; ho Bind die Brenn- 
stoffe allenthalben nicht unerheblich teurer geworden, 
ebenso das Gießereiroheisen, wie das Walzeisen und 
die Schmiedestücke, nicht zum kleinsten auch die 
übrigen Metalle, wie Kupfer, Zinn usw. Gleichzeitig 
sind die Lohne ganz beträchtlich gestiegen, wahrend 
anderseits die Leistungen schon deshalb allgemein 
zurückgegangen sein durften, weil es üherall an ge- 
lernten Arbeitern gebrach. Dazu kamen die immer 
wieder hervortretenden Neigungen zu Ausständen, die 
den Fabriken ebenso wie den Arbeitern selbst an 
manchen Stellen großen Schaden zugefügt haben. Die 
inneren Verhältnisse der Maschinenfabriken befinden 
sich noch immer in einer Zeit der Umwälzung, die 
durch die Fortschritte in der Anwendung der elek- 
trischen Kraft, durch die Großgaamasehine, die Dampf- 
turbine und andere Erfindungen hervorgerufen ist. 
Während ferner die Lieferanten der Maschinenfabriken 
zumeist vermöge ihrer geschlossenen Syndikate Preise. 
Zahlungsfrist, Lieferungsbedingungen unerbittlich vor- 
schreiben, sind die Maschinenfabriken ihren Abnehmern 
gegenüber leider immer noch in ungünstiger Lage. 
Die vom Verein deutscher Maschinenbau - Anstalten 
aufgestellten Lieferungsbedingungen stoßen nicht selten 
noch auf Widerstand; insbesondere ist dies auch hin- 
sichtlich der Zahlungsfristen der Fall. Unter deren 
Hinausschiebung haben die Maschinenfabriken um so 
mehr zu leiden, als sie ihrerseits pünktlich ihre Roh- 
stoffe und Halberzeugnisse bezahlen müssen und der 
hohe Koichsbankdiskont entsprechend hoho Kosten 
verursacht. Während die Mitglieder der Syndikate 
zurzeit großen Geldüberrluß haben, ist die verarbeitende 
Industrie vielfach wegen Beschaffung ihrer Betriebs- 
kapitalien in Verlegenheit geraten. Den Fracht- 
urkundensteinpel tragen die Maschinenfabriken doppelt, 
einmal bei Versendung ihrer Erzeugnisse, anderseits 
gezwungenermaßen bei ihren Bezügen von Kohle, 
Eisen usw. Die einzelnen losen Verbände, zu denen 
für gewisse Besonderheiten in getrennt voneinander 
arbeitenden Organisationen eine Reihe von Gruppen 
der Maschinenfabriken zusammengetreten ist, bestellen 
erst so kurze Zeit, daß sich heute über sie ein Urteil 
noch nicht fällen läßt. So viel läßt sich aber schon 
jetzt sagen, daß der Anfang zn weiterem Vorgehen 
ermutigt. Eine der nauptschwierigkeiten für die 
Schaffung einer solchen Organisation liegt darin, daß 
die Maschinen keine sogenannten vertretbaren Gegen- 
stände sind. Zu ihrer Herstellung müssen große 
geistige Leistungen aufgeboten werden, die um so 
schwieriger zu bewerten sind, als sie unter unseren heuti- 
gen gesetzlichen Zuständen der Ausnutzung durch An- 
gestellte und Wettbewerb fast schutzlos preisgegeben 
sind. Auch findet sich in den Abnehmerkreisen meist 
nicht die nötige Einsicht, die die Aufwendungen und Ar- 
beiten entsprechend anerkennt. Oerado dort werden 
vielfach Leistungen der einen Fabrik kostenlos be- 
nutzt, um auf die Preise der andern zu drücken. 
Allerdings kann auch nicht bestritten werden, daß 
in nicht seltenen Fällen bei Abgabe von Angeboten 
die Maschinenfabriken selbst nicht ausreichende Vor- 
sicht ausüben, weder hinsichtlich der Selbstkosten- 
berechnung noch bei Bemessung der Lieferfrist. Ein 
Ausschuß des Vereins deutscher Maschinenbau- Anstalten 
ist mit feiuen Arbeiten bezüglich der Selbstkosten- 
berechnung noch nicht zum Abschluß gediehen. 
Hoffentlich gelingt es ihm, ein nicht zu kompliziertes 
System aufzustellen, das ohne Schwierigkeiten überall 
Anwendung finden kann und eine gleichmäßige Grund- 
lage für die Selbstkosten gibt. Der Grundfehler liegt 
nach Ansicht des Redners darin, daß die Maschin n- 
fabriken nur in den seltensten Fällen den Mut haben, 
eingesandte Aufträge ablehnend zu beantworten, um 
sich auf eine Besonderheit in der Herstellung zu 
werfen. Die Konstruktionsbureaus der Maschinen- 



fabriken weisen durchweg eine im Verhältnis zum 
eigentlichen Herstellungspersonal außerordentlich hohe 
Ziffer auf; oft kommt auf fünf Arbeiter ein Beamter, 
und nicht selten ist dies Verhältnis noch ungünstiger. 
Wenn die Maschinenfabriken es dagegen aufgeben, 
eine jede Maschine, die ihnen in den Weg kommt, 
bauen zu wollen, und wenn sie statt dessen sich 
intensiv auf den Bau von Besonderheiten einrichten, 
so würden sie nicht nur durch Ersparnisse in den 
sogenannten Regie-Unkosten schon billiger arbeiten, 
sondern auch in die Lage versetzt sein, ihre Besonder- 
heit in konstruktiver Hinsicht zu vertiefen und zur 
äußersten Vollkommenheit zu bringen. Allerdings 
steht dem der Umstand gegenüber, daß unser Land 
nicht groß genug ist, um für die vielen bestehenden 
Maschinenfabriken ausreichende Beschäftigung in Be- 
sonderheiten zu bieten, und ferner auch, daß wir 
Deutscho den größton Wort daranf legon, den Arbeiter- 
stamm einer Fabrik dauernd in Beschäftigung zu 
halten, was bekanntlich in Nordamerika nicht der 
Fall ist. Aber auch hier kann durch gemeinsame 
Besprechung und durch einen geeigneten Zusammen- 
schluß der Fabriken mancherlei erreicht werden, was 
bei einer Zersplitterung nicht möglich ist. 

Dem hierauf vom Geschäftsführer Dr. - Ing; 
Schrödter erstatteten Geschäftsbericht ist zu ent- 
nehmen, daß clem Verein jetzt 208 Firmen angehören. 
Die Steigerung der Mitglicderzahl ist zum guten Teil 
auf die Neubildung von Untergruppen zurückzuführen. 
„Jedenfalls sind die Erfolge ermutigend, auf dem be- 
tretenen Wege fortzuschreiten, da es ausgeschlossen 
erscheint, daß das wirkliche Ziel, nämlich die Besse- 
rung der wirtschaftlichen Lage der deutschen Ma- 
schinenfabriken, auf anderem Wege als dem der Ver- 
ständigung der Maschinenfabriken untereinander wirk- 
sam zu erreichen ist. Die Schwierigkeiten, die dabei 
zu überwinden sind, sind bekannt, sie liegen sowohl 
bei den Abnehmern wie auch in eigenen Kreisen der 
Maschinenfabriken. Erstere sind fälschlicherweise 
vielfach der Ansicht, daß der Zusammenschluß zu 
Vorbandsgruppen gegen sie und ihre Interessen ge- 
richtet sei, und letztere Uberscheu zu ihrem eigenen 
und zu unser Aller Sehaden, daß der Hauptvorteil des 
Zusammenschlusses darin liogt, daß er uns die Mög- 
lichkeit gibt, die Fabrikation zu spezialisieren und zu 
verbilligen." Nach mehreren auf das innere Vereins- 
leben bezüglichen Mitteilungen geht Dr. Schrödter 
des näheren auf die „ständige Ausstellungskommission 
für die deutsche Industrie" ein, die einer Anregung 
des Vereins ihre Entstehung verdankt. „Sie ist ihrem 
Programm und ihrem Umfang nach umfassender als 
das Uomite francais des Expositions k l'Etranger, 
d. h. diejenige vorbildliche Institution, die schon vor 
Jahren sich die Aufgabe gesetzt hatte, auf allen aus- 
ländischen Ausstellungen das Interesse der französi- 
schen Aussteller zu vertreten. Die deutsche Kom- 
mission wird sich mit dein gesamten Ausstellungs- 
wesen beschäftigen, d. h. sie wird in den Bereich 
dieser Wirksamkeit ziehen sowohl deutsche und inter- 
nationale Ausstellungen im Auslande, als auch fremde 
und internationale Ausstellungen in Deutschland. Sie 
wird fortgesetzt das gesamte einschlägige Material 
studieren, einen besonderen Nachrichtendienst für das 
Ausstellungswesen einrichten und so einen Mittelpunkt 
bilden, von dein aus der deutschen Industrie stets 
Rat und Auskunft in allen Ausstellungsangelegenheiten 
zur Verfügung stehen soll. Darüber hinaus wird die 
Kommission unfundierten oder gar seh windelhaften 
Ausstellungsprojekten, wie sie jetzt häufig genug zur 
Vorlage kommen, entgegentreten. Sie wird zunächst 
stets mit dem Rcichsamt des Innern, als der zu- 
ständigen Zentralbehörde, in Fühlung bleiben. Die 
polizeilichen Vorschriften für Anlegung von 
Dampfkesseln, die den Verein im vorigen Jahre 
beschäftigt haben, beschäftigen ihn auch gegenwärtig 
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wiederum. Eh int Ihnen bekannt, «lab diese polizei- 
lichen Vorschriften, die bisher durch die einzelnen 
Bundesstaaten geregelt wurden, nunmehr durch das 
Reichsamt des Innern gleichmäßig für alle Bundes- 
staaten geordnet werden sollen. In der vorbereitenden 
Kommission ist dabei in Aussiebt genommen, die ein- 
schlägigen Bestimmungen in solche für Landdampf- 
kesscl und für Schiffsdampfkessel zu trennen. In den 
Entwürfen ist forner eine Bestimmung vorgesehen, 
wonach die Wanddecken der Land- und Schiffsdampf- 
kessel in der Beschaffenheit ihres Baustoffes den an- 
erkannten Regeln der Technik entsprechen müssen; 
als anerkannte Regeln der Technik sollten dabei 
Grundsätze gelten, die zunächst durch eine Kom- 
mission nach Maßgabe der Würzburger und Ham- 
burger Normen vom Jahre 1905 vorbereitet und ent- 
sprechend dem Fortschritt der Technik flüssig ge- 
halten werden sollen. Anfang Dezember haben hier- 
über dio ersten Verhandlungen im Reicbsamt des 
Innern stattgefunden, zu welchen als Delegierte des 
Vereins Baurat Krause und Baurat Flohr entsandt 
worden sind. Gegenwärtig schwebt noch die end- 
gültige Redaktion dor Fassung der Normen", und 
ferner iBt auch dio Bildung einer ständigen Normen- 
KommiBsion, die im Jahre mindestens einmal zu- 
sammentreten soll und darüber zu wachen hat, daß 
der Fortschritt der Technik gewahrt bleibt, im Gange." 

■Sodann erörterte der Vortragende die Maschinen- 
Kin- und Ausfuhr, indem er zunächst die Unvergleich- 
barkeit der diesjährigen Ziffern mit denen der Vor- 
jahre darlegt, da in den statistischen Nachweisen eine 
völlige Umwälzung durch die am 1. März 1906 ein- 
getretene Neuorganisation der deutschen Handels- 
statistik stattgefunden hat. Di« Einzelheiten dieser 
Statistik sind von uns bereits an anderer Stelle mit- 
geteilt. • 

Leider ist es nicht möglich, irgendeine Ziffer 
über die Produktion an Maschinen zu geben, 
da hierüber eine Statistik heute noch nicht existiert. 
Nach den bisherigen Ergebnissen der Verhand- 
lungen über diesen Gegenstand sind auch die Be- 
mühungen im Verein nach dieser Richtung hin 
bisher vergeblich gewesen. Die Geschäftsstelle hat 
sich Mühe gegeben, eine Griippeneinteilung der Ma- 
schinen vorzunehmen, die bei einer Statistik zugrunde 
zu legen wäre, und es ist an Hand derselben eine 
Rundfrage gehalten, die aber ergeben hat, daß schon 
ein wesentlicher Teil der Mitglieder des Vereines 
nicht bereit ist, durch Hergabe der Produktions- 
ziffern an der Statistik mitzuwirken. Ks »oll jetzt in 
dessen nochmals energisch in dieser Richtung gewirkt 
werden, damit wir zn einer brauchbaren l'roduktions- 
stntistik de» deutschen Maschinenbaues gelangen. 

Der Redner gedenkt schließlich des verewigten 
Generaldirektors Leistikow und anderer verstorbener 
Mitglieder des Vereines, zu deren Gedächtnis sich die 
Versammelten von den Sitzen erhoben. Der Bericht 
fand lebhaften Beifall. In seiner Besprechung wurde 
auch der von Reichs wegen nach Rumänien entsandten 
Studienkommission, der u. n. Geheimrat Lueg an- 
gehörte, Erwähnung getan und in einem besonderen 
Beschlüsse die Freude des Vereines über diesen 
Schritt der Reichsregierung ausgesprochen und neben 
dem Dank an diese die Hoffnung ausgesprochen, daß 
sie auf diesem Wege der Entsendung von Praktikern 
in das Ausland zum Studium dortiger Verhältnisse 
fortfahren werde. Dr.-Ing. v. Rieppe I wies mit Nach- 
druck auf die Notwendigkeit von Einrichtungen für 
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die Lehrlingsausbildung sowie auf die Wichtigkeit 
einer l'roduktionsstatistik des Maschinenbaues hin. 
Beiden Anregungen wird von »eiten des Vereines 
Folge gegeben werden. Sodann berichtete Direktor 
Neubaus über die Selbstkostenberechnung in Ma- 
schinenfabriken. 

Darauf hielt Dr. Leo Vossen, Rechtsanwalt am 
Oberlandesgericht Düsseldorf, einen sehr fesselnden 
Vortrag über den Eigentumsvorbehalt an Maschinen, 
indem er zunächst die tatsächliche Rechtslage vor- 
führte, um an ihrer Hand zu beweisen, daß die 
Rechtsprechung des Reichsgerichte über diese Frage 
eine theoretische und obendrein unrichtige aei, und 
weiterhin einen Weg zu suchen, dem Uebolstande, 
dessen mißliche Wirkungen leider in weitem Um- 
fange zutage treten, womöglich ohne Aenderung der 
Gesetzgebung abzuhelfen. 

Schließlich beschäftigte sich die Hauptversamm- 
lung mit den .Reichstagsanträgen auf Abänderungen 
einzelner Bestimmungen des Handelsgesetzbuches und 
dor Gewerbeordnung in bezug auf die Verhältnisse 
der kaufmännischen und technischen Angestellten, 
worüber Direktor Dr. Guggenheimor- Augsburg in 
einem Behr anziehenden Vortrage berichtete.» Der 
Entwurf einer Eingabe an den Bundesrat, den Reichs- 
tag und die einzelnen Bundesregierungen wurde gut- 
geheißen, worauf die äußerst anregend verlaufene 
Hauptversammlung geschlossen wurde. 

Deutscher Werkmeister-Verband, 
Düsseldorf. 

Der Verband, dessen Generalversammlung Ostern 
in Mainz stattfindet, zählte Ende 1906 45 3O0 Mit- 
glieder und 5300 Witwen, die in 800 Bezirksvereinen 
voreinigt sind. In den Jahren 1905 und 1906 erhielten 
die Mitglieder rund 240 000 <-*. die Witwen 370000 # 
Unterstützungen. Außerdem wurden an die Hinter- 
bliebenen 1 176 000 .* Sterbegelder gezahlt. Seit 1884, 
dem Gründungsjahre des Verbandes, kamen insgesamt 
10 800 000 .* Sterbe- und Unterstützungsgelder zur 
Auszahlung. Trotzdem wurde noch ein Vermögen 
von 8 Millionen zur Deckung künftiger Verpflichtungen 
gesammelt. Als ein segensreicher Zweig seiner Wohl- 
fahrtseinrichtungen erwies sich der Brandversicherung»- 
verein, dem heute 8000 Mitglieder angehören, l'ebor 
15 000 . » sitid bereits, obwohl der Verein erst vor 
zwei Jahren gegründet wurde, an die von Brand- 
schäden getroffenen Mitglieder gezahlt. Von der 
Stellenvermittlung des Verbandes wurden in dergleichen 
Zeit rund 56 OoO offene Stellen zur Kenntnis der stelle- 
suchendeu Mitglieder gebracht. In sozialpolitischer 
Beziehung trat der Verband in Gemeinschaft mit 
anderen Verbänden für eine Besserstellung seiner 
Mitglieder ein, wobei er die Unterstützung fast aller 
Parteien des Reichstages gefunden hat. Jetzt sammelt 
man in den Mitgliederkreisen eifrig für einen Jubi- 
iHumsfonds anläßlich der 25 jährigen Jubelfeier Ostern 
1900, der besonders für die Unterstützung der bedürf- 
tigsten Mitglieder und Witwen Verwendung linden soll. 

Verband deutscher Elektrotechniker (b. V.). 

Die Jahresversammlung des Verbandes wird ir> 
der Zeit vom 6. bis 9. Juni 1907 in Hamburg 
stattfinden. 
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Umschau im In- und Ausland. 

Spanien. In einer früheren Ausgabe der Zeit- 
schrift* berichteten wir über die Arbeiten in den 

ElBenerxgrnben von Ternel. 

Wie uns Ton befreundeter Seite mitgeteilt wird, ist 
an diesem Unternehmen, abgesehen von dem eng- 
lischen Hochofenwerk Cammell Laird, das die erste 
Schiffsladung Erz erhielt, hauptsächlich die Firma 
Sota & Aznar in Bilbao beteiligt, der auch die General- 
direktion wie der Vertrieb der Erze übertragen wurde, 
ho daß die Oesellschaft als eine spanische angeschen 
werden muß. Im übrigen bat sich am 12. v. M. auf 
der Erzbahn der Gruben durch eine mit einem Zu- 
sammenstoß verbundene Zugsentgleisung ein größeres 
Unglück ereignet, bei dem mehrere Bergleute den Tod 
gefunden haben und durch das die Strecke für 
l&ngere Zeit unbefahrbar geworden ist. Auch dürfte 
wohl eine größere Frist verstreichen, bis die Gesell- 
schaft imstande sein wird, einen regelmäßigen Betrieb 
einzurichten, da noch nicht abzusehen ist, wann die 
eigenen Erz- Beförderung«- und -Verladeeinrichtungon 
der Gesellschaft vollständig fertig sein werden. 

Japan. Nach Mitteilung des .Japan Chronicle" 
hat die japanische 8teinkohlen- und Kisonbahngoaell- 
schaft in Hokkaido (Uokkaido Colliery and Railway Co.) 
mit der englischen Armstrong-Company sich zu ge- 
meinsamer Ausbeutung der auf der japanischen Insel 
Jesso entdeckten 

reichen Eisenerzlager 

vereinigt.** Zur Verhüttung dieser Erze soll in nächster 
Zeit auf der Insel Jesso in der Nähe des Stadt Mororan 
ein Eisenhüttenwerk in sehr großem Maßstab erbaut 
werden. Trotz der bedeutenden Entwicklung seiner In- 
dustrio ist Japan bisher gezwungen gewesen, die ge- 
samten, immer mehr zunehmenden Mengen von Roh- 
eisen, schmiedbarein Eisen und Stahl aus anderen Län- 
dern einzuführen. So belief sich im Jahre 1903die Einfuhr 
von Robeisen, Eisen und Stahl (aussehl. Maschinen 
und ähnlichen Fabrikerzeugnissen) auf 21 931 221 Yen 
(45 «01 000 j|); 1904 stieg sie uuf 24 927 «39 Yen 
(52 ."I4K 000 .*) und 1905 sogar auf 41 387 237 Yen 
( S<; "M 3 000 .*).*** Der Grund für diese Erscheinung 
liegt lediglich in dem Fehlen bedeutender Lager- 
stätten von Eisenerzen in Japan. Die meisten japa- 
nischen Eisenerze sind arm und müssen, bevor sie 
zum Einschmelzen verwendet werden, vielfach erst 
noch einer Aufbereitung unterworfen werden. 

Ostindien. Aus einem Vortroge, welcher von 
L. I.eigh Fermor, Deputy Superintendent of the 
Geologieal Survey of India, über 

die Mangaiierzlnger Brltisch-IndleuN t 

anf der letzten Generalversammlung der Geologieal 
Survey im Jahre 1906 gehalten wurde, -mögen fol- 
gende' Angaben hervorgehoben werden: 

l>ie Mangangesteine und -erze. l>ie bislang 
in Indien gefundenen wichtigeren Manganmineralien 
sind: Oxyde (Braunit, Pyrolusit, Mauganitl; Manganate 

* „Stahl und Eisen" 1907 Nr. 10 S. 357. 

„Nachrichten für Handel und Industrie* 1907, 
13. März. 

*** Vergl. „Stahl und Eisen" 1907 Nr. II S. 3S8. 
f Aus .Nachr. für Handel und Industrie" 1907, 
8. Februar, noch einem Bericht des llandelssach- 
vorständigen bei dem Kaiserlichen Generalkonsulat 
in Kalkutta. 



(Psilomelan, Wad); Karbonate (Mauganspat); Silikate 
(Kicselmangan); Spossartin (Piemontit,. Von ihnen 
werden die ersten sechs als Erze, betrachtet. 

Charakter und Qualität der Erze. Die Erze 
der Zentralprovinzen bestehen zum großen Teil aus 
einem innigen Gemisch von Braunit und Psilomelan. 
Sie sind feinkörnig und gewöhnlich von sohr harter, 
widerstandsfähiger Natur. Kleine Kristallfacetten 
können häutig in der psilomelan-braunitischen Grund- 
masse unterschieden werden. Das Vorkommen dieser 
Kristalle, sowohl was Größe wie Zahl betrifft, ist häufig 
derartig, daß die ganze Masse einen roh kristallisierten 
Braunit vorstellt, wie beispielsweise in den Erzen, 
welche bei Thirori im Balaghat-Distrikt gefunden 
werden. Anderseits kommt es vor, wio z. B. in der 
nächsten Nähe von Balaghat selbst, daß das Erz 
gänzlich aus Psilomelan besteht. Bislang sind nur 
in einer Gegend — bei Pali im Nagpur-Distrikt — 
Versuche angestellt worden, Pyrolusit abzubauen. 

Das in der Präsidentschaft Madras im Vizagapatam- 
Distrikt am häutigsten vorkommende Erz ist Psilomelan, 
welches in der Regel mehr oder weniger Braunit 
enthält. Im nämlichen Distrikt wird auch hier und 
dort in ziemlich bedeutenden Lagern Pyrolusit gefunden. 
Die Erze der Kajlidongri-Gruben im Ihabua-Staat 
(Zentralindien) sind bislang noch nicht auf ihre mine- 
ralischen Bestandteile hin untersucht worden. Sie sind 
ähnlich den in den Zentralprovinzcn gefundeneu Erzen, 
d. h. von feinkörnigem Aussehen, dunkolgrauer Farbe 
und von hartem, kompaktem Charakter. Mau ver- 
mutet, daß sie aus einer Mischung von Braunit und 
Psilomelan bestehen. Die Analysen der Erze, welche 
von den drei soeben genannten Provinzen bislang 
verschifft wurden, ergaben durchschnittlich da» fol- 
gende Resultat: 7 ^ aimU ZfnlnU 



Mangan 4C.-48 

Eisen 8-9 

Kieselsäure . . . Ii — 9 



50-65 
5-8 
5-9 



13- ;.o 

5-13 

■2 



Phosphor ... 0,08-0,25 0,05—0,12 0,15—0,60 
Feuchtigkeit . . . unter 0,25 gewöhnt. 0,5 —2,0. 

Entfernung der u,ltt!r ^ 

Verladestelle bis 
zum Hafen in 

Kilometern . . 578 800—1200 90 

Die Manganer/Iager Indiens lassen sich am besten 
in die folgenden Klassen teilen: 

A. Braunit, Psilomelan und Pyrolusit vereint mit 
oder herstammend von Mangan enthaltenden Silikaten 
(wie Spessartiii, Rhodouit und hier und da Piemontit), 
welche schichten- und linsenförmig in den azoischen 
Schiefern und Gneisen vorkommen. Diese Arten 
werden bereits abgebaut, und zwar in einer sehr 
primitiven Weise. Von einer wirklich bergmännischen 
Arbeit kann in den meisten Fällen noch nicht die 
Rode sein. Anzuführen sind folgende Orte : Zentral- 
indien: Kajlidongri; Zentralprovinzen: Balaghat- 
Distrikt: Thirori, Ilalaghot; Hhandaro-Distrikt : Mirag- 
pur, Kurmura, t'liikhla I, Pai hara; Nagpur: Kodegaon, 
Gumgaon, Ramdongri, Kandri, Mansar. Mansar Exten- 
sion, Parsoda, Satak, Beldongri, Mandapuri, Lohdon- 
gri, Warcgann, Kacharwahi, Mandri, Manegaon, Gugul- 
doho, Pali, Mandvi Bir, Junawani; Madras: Vi/aga- 
patam- Distrikt : Kodurgrubeu : Gari vidi, Kodur, Du warn, 
Dovado, Sandaimndapuram ; Perapi, Garbham, Kota- 
karra, Avagudnii, Aiteinvolsa, Gotnandi, Bondapili, 
Garraraja Chipurupolli (Garuja). iVrumali, Ramabha- 
dropuram. 
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B. Psilomelan und Pyrolusit, welehe «ich an der 
oberflächlichen Schiebt von Gesteinen des Dharwar- 
SysteniB gebildet haben. Sie werden abgebaut in der 
Provinz Madras bei Ramandrug in den Sandur Hills. 

(J. Psilomelan und l'yrolusit im Verein mit oder 
enthalten in Latent. Dieselben werden gewonnen in 
den Distrikten von Bclgaum und Satara in der Pro- 
vinz Bombay bei Talevadi. 

Die bedeutenden Lager des Nagpur-Distriktes in 
den Zentralprovinzen wurden im Jahro 1899 in An- 
griff genommen, und die Produktion, welche bereits 
im ersten Jahre sich auf 35 356 t stellte, hat jährlich, 
mit Ausnahme des Jahres 1904, in welchem infolge der 
niedrigen Preise ein kleiner Rückschlag stattfand, an 
Bedeutung zugenommen, und zwar ganz besonders 
nach der Entdeckung und Entwicklung vieler neuer 
Lager in den Distrikten von Nngpur, Bhandara und 
Balaghat. Die Förderung des Jahres 1905 belief sich 
auf 153 494 t. 

Im Ihahua Staate in der Central India Ageney 
wird seit dem Julire 1903 ein ziemlich bedeutendes 
Lager, von welchem im Jahre 11)05 bereiU 30251 t 
gehoben wurden, abgebaut. Ferner begann man 
im letzten Jahre mit den nötigen Vorbereitungen für 
den Abbau eines Lagers in Sandur Hills in der Pro- 
vinz Madraa. Ebenfalls hat man zu gleicher Zeit mit 
der Ausfuhr von Erzen aus dem Sbimoga-Distrikt in 
Mysore und dem Panch Mabals-Distrikt in der Pro- 
vinz Bombay begonnen. 

Die (iesamtausfuhr während des Jahres 1905 06, 
d. i. vom 1. April 1905 bis 31. März 190t), belief sich 
auf 816 699 t. Im Vergleich zu diener indischen Aus- 
fuhr seien hier die Verschiffungen während des 
Kalenderjahres 1905 der folgenden Länder angegeben: 

Kultland 388 231 t 

Brasilien 2H2 41« t 

Spanien 30 507 t 

Bezüglich der Preise sei erwähnt, daß die ersten 
Verschiffungen des Vizagapatam-Distriktes im Jahre 
1S93 14 bis 15 d eif englischem Hafen und diejenigen 
der Zeutralprovinzen im Jahre 1900 13 bis 15 d eif für 
erstgradige Erze (mit einem Gehalt von mindestens 
50 <>o Mangan) erzielten. Während des Jahres 1904 
und zu Anfang dos Jahres 1905 (ielen die Preise bis 
auf 8'i't und 9'/* d, so daß viele Gruben in den 
Zentralprovinzen sieb genötigt sahen, wegen Un- 
rentabilität die Förderung einzustellen. Im Laufe des 
letzten Jahres trat jedoch infolge der l'nruhen im 
Kaukasus, wodurch die dortige Ausfuhr teilweise 
gänzlich zum Stillstand gebracht wurde, ein t'msehlag 
ein, und es stiegen die Preise unaufhörlich. Das Re- 
sultat war dann, daß die indischen Gruben sich mit 
allen Kräften auf die Förderung warfen und ein bisher 
noch nie erreichtes Quantum zur Verschiffung brachten, 
l'eberall scheint eine Art von Mangantiober eingetreten 
zu sein, und es ist nur zu hoffen, daß nicht durch ein 
unrationelles Arbeiten manche Gruben bald lahmgelegt 
werden. 

Nach dem örtlichen Vorkommen lassen sich die 
indischen Manganerzlager teilen : in solche, welche 
kleine Hügel in einer Höhe von 15 bis 100 m bilden, 
und in solche, deren höchste Punkte einige Fuß über 
dem Niveau der sie umgebenden Ebenen liegen oder 
sieh überhaupt nicht von den letzteren abheben. Zur 
enteren Kategorie können die Lagerungen im Ihabua- 
Staate, ebenso wie viele derselben in den Zeutral- 
provinzen, wie z. B. im Kandri-Distrikt, gerechnet 
werden. Zur letzteren gehören die Gruben der Pro- 
vinz Madras und einige der Zentralprovinzen, wie 
beispielsweise diejenigen zu Kodur und Kodegaon. 
In beiden Fällen wird jedoch eine bergmännische 
Förderung nicht betrieben, es wird vielmehr nur sehr 
primitiv gearbeitet, sehr häuliir wird nur mit Brech- 
stangen die Oberfläche bearbeitet. Den Vorteil be- 



sitzen jedoch die hügeligen Erzlager, da einerseits 
hier nicht mit Wasserlösungen fortwährend zu kämpfen 
ist und anderseits Arbeit ersparende Transportmittel, 
wie Drahtseilbahnen und abschüssige Förderstrecken 
(z. B. bei Kandri und Mansar) eingerichtet werden 
können. 

Es hält sehr schwor, immer genügend Berg- 
arbeiter im Ihabua-Staate, wo die Bevölkerung zur 
Hauptsache aus Bhil- Leuten besteht, und in den Zeu- 
tralprovinzen zu bekommen. Die Einwohner dieser 
letztgenannten Provinzen sind vornehmlich Gonds und 
Hindus. Im ersteren Falle werden daher gewöhnlich 
Gujeratis vom Ahmadaba-Distrikt und im letzteren 
Kulis aus anderen Teilen der Zentralprovinzen, wie 
z. B. aus Raiput, eingeführt. Die besten Arbeiter 
hat jedoch der Distrikt von Vizagapatam, wo die 
Telugu sprechenden Eingeborenen billiger und besser 
arbeiten als in Zentralindion und den Zeutralprovinzen. 
Der Tageslohn stellt sich durchschnittlich in den ver- 
schiedenen Distrikten auf 2 bis 4 Annas für Männer 
und auf 1 bis 2 Annas für Frauen oder Kinder (1 Annas 
= 8.5 ,.:). Gegen Ende 1905 belief sich die Zahl der 
Mangaugrubenarbeiter, einschließlich Frauen und Kin- 
der, auf 5998. 

Die Hauptauslagen, welche auf Manganerz ruhen, 
bis es den europäischen Hafen erreicht hat, sind die 
Transportkosten. Diese lassen sich der Uebcr- 
sicht halber in folgonde Gruppen teilen: 

1. In Fuhrlohn (Ochsenkarren I oder in Auslagen für 
Feldbahnen und dergleichen bis zur nächsten Bahn- 
station. Es kommt hier und dort vor, daß nicht weniger 
als 3 bis 4 Rs. a. d. t (1 Hupie — 1,36 ,4) als Fuhrlohn 
gerechnet werden müssen, da Entfernungen von 
30 km und darüber zurückgelegt werden müssen. 
Anderseits handelt es sich, wo Schienen gelegt worden 
sind, nur um einige Annas. 

2. In Bahnfracht bis zu den Häfen, welche sich 
beispielsweise bei der Skala von '/«• Pie pro Maund 
(etwa 37 kg) und englische Meile, wie folgt, »teilt : 

Meghnagar (Zentralindien» *• »'- 

-Bombav (578 km) .... 5 2 1 (= 6,98.4) 

Nagpur-Kalkutta (832 km) ..7 6 1 (= 10,48 ,) 

Nag 1 »ur-Bombav(ll21km) . . 9 15 3(= 13,54 „) 

Garividi- Vizagapatam (90 km) - 12 9 (= 1,08 ,1 

3. In Seefracht, welche sich gewöhnlich auf 
15 bis 17 sh f. d. Tonne stellt. 

Viele Lager, welche bislang noch nicht infolge 
zu großer Entfernungen bis zur nächsten Bahnstation 
und daher zu hoher Transportkosten, wie z. B. die- 
jenigen des t'hhiiidwara-Distriktes in den Zentral- 
provin/.eu, in Angriff genommen worden sind, würden 
sich durch Anlage einer Feldbahn gewinnbringend 
abbauen lassen. (p_ 



Zur Berggesetznavelle.' 

Geh. Bergrat Prof. A. Arn dt- Königsberg hat in 
Nr. 5 der Zeitschrift .Kali* in einer kritischen Be- 
sprechung der Berggesetznovelle auf die Notwendig- 
keit hingewiesen, als Art. X einzufügen: 

.Muter, welche mit ihren Einsprüchen oder An- 
sprüchen auf Verleihung der im Jj 2 genannten Mi- 
neralien unter der Geltung dos Gesetzes vom 5. Juli 
1905 (G. S. S. 265) ganz oder teilweise abgewiesen 
sind, können binnen drei Monaten nach Inkrafttreten 
diesos Gesetzes bezw. binnen drei Monaten vom Ab- 
lauf des Tages, an welchem der Beschluß bezw. Re- 
kursbescheid IJ; 191) zugestellt ist, diese Einsprüche 
oder Ansprüche durch gerichtliche Klage gegen den 
Bergfiskus verfolgen, widrigenfalls sie ihres etwaigen 
Rechtes verlustig gehen." 

• Verirl. .Stahl und Eisen* 1907 Nr. 7 8. 239 
und Nr. 10 S. 325 und 362. 
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Wir halten die Einfügung dieser Bestimmung für 
durchaus notwendig, da der Staat nicht Partei und 
Richter in ein und derselben Sache sein kann, und 
man den Rechtsweg nicht versagen darf, wenn man 
nicht der Ueberlieferung und der Billigkeit ins Ge- 
sicht schlaget! will. 

Italiens Eisenindustrie. 

Zu meinem Berichte über Italiens Eisenindustrie 
(„Stahl und Eisen* 1907 Nr. 1 S. 13) hat Hr. Franz 
Würten berger in Genua die Güte gehabt, einige 
das Walzwerk in Sestri Ponente betreffende Ergän- 
zungen einzusenden, denen ich um so lieber Folge gebe, 
als ich gerade dieses Werk nur ganz flüchtig »oben 
konnte. Es war das einzige Hüttenwerk Italiens, 
dessen Besichtigung mir, trotz der Empfehlungen der 
italienischen Regierung und des deutschen General- 
konsuls in Genua, aus zwei Gründen abgeschlagen 
wurde, erstens weil der Direktor nicht anwesend 
sei und zweitens weil es darin nichts Neues zu 
sehen gäbe. Nach Hrn. Würtenbergers gefälligen 
Mitteilungen sind zurzeit dort sechs, allerdings nicht 
sehr große Martinöfen vorhanden, welche vom 1. Juli 
1*99 bis 30. Juni 1900 5-12*0 t Blöcke herstellten. 
Das Werk ist im Jahre 1903 von der Socicta Savona 
für »i Millionen Lire angekauft worden. Ferner be- 
merkt Hr. Würtenberger, daß in Savona nicht alle, 
sondern nur die Bandeisenstrecken elektrisch an- 
getrieben werden. Dies ist gegenwärtig noch zu- 
treffend; ich wollte und hätte schreiben sollen, alle 
F e i n strecken. Weiterhin soll die Tagesproduktion in 
Savona nur 200 bis 230 t betragen; ich glaube, dies 
ist ein Irrtum ; die Produktion in Savona dürfte gegen- 
wärtig auf Kosten derjenigen von Sestri erheblich 
erhöht wordeu sein. 

Endlich nennt Hr. Würtenberger noch das Stahl- 
und Walzwerk der Societtt „Aeciaierie Italiene* in 
Bolzaneto, welches auch in Ligurien liegt, drei Martin- 
öfen zu 20 bis 25 t und einen vierten im Bau besitzt 
und durch dessen Erzeugung die für 1904 zu 177000 t 
angegebene Produktion Italiens an Flußeisen auf etwa 
300000 1 gestiegen sein soll. Dr. IL Wedding. 

lieber die Stellung der Klsenbahnvervraltang 
eur Einführung der Selbstentladung 

schreibt die „Verkehrs - Korrespondenz" zutreffend 
wie folgt : 

Unter dem Vorsitze dos Ministers der öffentlichen 
Arbeiten fand vor einiger Zeit mit namhaften Ver- 
tretern der Kohlen- und Eisenindustrie ein Meinungs- 
austausch über die Beschaffung von Selbstentlade- 
wagen statt. Feher diese Besprechung wird nunmehr 
nachstehender auszugsweise mitgeteilter Bericht, der 
ernste Beachtung verdient, veröffentlicht. 

Man kam Ubereinstimmend zu der Ansicht, daß 
bei allen Vorzügen, die dem System der Bndenent- 
ladnng innewohnen, doch nur Sei te n e n 1 1 ad u n g 
in Frage kommen könne, weil die Vorrichtungen 
für diese wesentlich billiger und einfacher zu be- 
schaffen seien und die Raumfrago hierbei keine so 
wesentliche Bedeutung habe. Bei der Selbstentladung 
kann es sich naturgemäß nur um sogenannte Schütt- 
güter, wie Kohlen, Erze, Sand usw. handeln, die auf 
schräg geneigten Flächen von selbst ablaufen. Hieraus 
ergibt sich eine nur beschränkte Verwendungsmöglich- 
keit solcher Wagen. Auch kam die Versammlung zu 
der Ueberzeugung, daß eine wirtschaftliche Aus- 
nutzung derartiger Wagen nur dann durchführbar sei, 
wenn Verkehrsbeziehungen gefunden werden, bei 
denen die Wagen von der Beladestelle in möglichst 
geschlossenen Zügeu bis zur Verbrauchsstelle geführt 
und von da tunlichst wioder mit Rückladung versehen 
werden können. Trotz der großen Bedeutung, die 
man allseitig den Selbstentladewagen im Verkehrs- 



leben zur Krsparung an Zeit und Arbeitskräften sowie 
zur Beschleunigung des Wagenumlaufes beimaß, war 
das Ergebnis der Ausspracbo doch noch kein befrie- 
digendes, da die Eisenbahnverwaltung aus finanziellen 
und wirtschaftlichen Gründon zunächst nieht Millionen 
in ein Unternehmen stecken könne, dessen Gewinn 
nicht wenigstens eine Verzinsung dos Anlagekapitals 
sicherstelle. Es wurde daher beschlossen, vorerst die 
Eisenbahndirektionen mit Ermittinngen darüber zu 
beauftragen, zwischen welchen Verkehrsbezichungen 
sich ein ständiger Verkehr mit Selbstentladewagen 
werde ermöglichen lassen und in welchem Umfange 
die Wagenparkheschaffung werde erfolgen müssen. 
Abgesehen davon, daß man sich übereinstimmend für 
die Seite nentladung ausgesprochen und dadurch 
wenigstens der bisherigen Ungewißheit in einer wich- 
tigen Frage ein Ende gemacht hat, muß allerdings 
zugegeben worden, daß der Erfolg der Besprechung 
nicht als befriedigend angesehen werden kann. Es 
beruht dies darauf, daß weder don Ergebnissen der 
am 6. Dezember 1902 in Essen stattgefundenen Kon- 
ferenz, noch den von der Reichsbahnverwaltung mit 
Talbot-Selbstentladem gemachten umfassenden Erfah- 
rungen, noch auch der inzwischen veröffentlichten 
reichen Literatur Rechnung getragen worden ist. 
Ganz unverständlich ist insbesondere die Bemerkung, 
daß die Eisenbahnverwaltung aus finanziellen und 
volkswirtschaftlichen Gründen zunächst nicht Mil- 
lionen in ein Unternehmen stecken könne, dessen Ge- 
winn nicht wenigstens eine Verzinsung des Anlage- 
kapitales sicherstelle; denn die Besitzer von Anschluß- 
geleisen haben sich schon seit Jahren bereit erklärt, 
gegen Uewährung tarifarischer Vorteile die Anschluß- 
geloise auf ihre Kosten für die Selbtsentladung der 
Massengüter abzuändern, die Eisenhahnverwaltung be- 
darf somit der Aufwendung eines zu verzinsenden 
Anlagekapitales überhaupt nicht, die Beförderung von 
Selbstentladern in geschlossenen Pendelzügen von der 
Beladestelle bis zur Verlirauchsstelle ist daher nur 
von einer vorherigen Verständigung zwischen Eisen- 
bahn und Verfrachter abhängig. Wie groß hierbei 
die Vorteile für die Eisenbahn sind, und wie leicht 
es somit für diese ist, einen Teil der Vorteile zur 
Gewährung von Tarifermätiigungen zu verwenden, 
lehren die bei den Erztransporten auf den Reichs- 
bahnen mit Talbot-Selbstentladern von 25 t gemachten 
und bereits mehrfach mitgeteilten Erfahrungen, nach 
denen sich der Gewinn der Eisenbahn zu dem der 
Vorfrachter wie 2t!,f» : I verhält. 

Was den oben mitgeteilten Beschluß betrifft, die 
Eisenbahndirektionen mit Ermittlungen zu beauftragen, 
so ist dieses Vorgehen zwar notwendig (obschon es 
bedauerlich bleibt, daß os nicht schon vor Jahren er- 
folgt ist), aber ein sicheres Ergebnis wird sich doch 
erst erreichen lassen, wenn den Verhandlungen mit 
don Verkehrsinteressenton die für die Aendcrung der 
Ansehlußgeleiso zu gewährenden tarifarischen Vorteile 
zugrunde gelegt werden. 

Preisausschreiben. 

Die Gesellschaft für w irtschaftlicho Aus- 
bildung fordert durch ein Preisausschreiben zur Ab- 
fassung von monographischen Darstellungen 
der S e 1 1» s t k o s t e n I» o r e c Ii u u n g industrieller Be- 
triebe auf. Gewünscht werden kurze, soweit not- 
wendig durch Beispiele, Formulare und dergl. erläuterte 
Abhandlungen über die tatsächlich in Uehung befind- 
lichen Methoden der Selbstkostenberechnung bei ein- 
zelnen industriellen Unternehmungen. Es ist durchaus 
statthaft, die Darstellung auf die Selbstkosteuberechnung 
in einem einzelnen Betriebe oder auch in einer ein- 
zelnen selbständigen Abteilung eines Großbetriebes zu 
beschränken. Daneben kann, vorausgesetzt, daß der 
Verfasser die nötigen praktischen Kenntnisse hat, die 
Vergleichung mehrerer gleichartiger Unternehmungen 
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derselben Branche mit verschiedener Selbstkosten- 
berechnung Ton besonderem Wert sein. Dasselbe gilt 
ron der vergleichenden Behandlung verschiedener Be- 
rechnungsmethoden, die in einem und demselben Unter- 
nehmen nacheinander durchgeführt sind. Neben 
deutschen können auch ausländische Betriebe und Me- 
thoden geschildert werden. Kein technische Einzel- 
heiten sind so darzustellen, daß sie auch dem Ferner- 
stehenden verständlich sind. Du r Behand I u ng der 
(Jenoralunkosten, Abschreibungen und dergl. 
bei der Berechnung der Selbstkosten ist be- 
sondere Beachtung zu schenken. Es handelt 
sich nicht darum, zu ermitteln, welches die tatsächlichen 
Selbstkosten in bestimmten Unternehmungen sind, 
sondern ausschließlich um die Methode ihrer Berechnung. 
In den Beispielen, Formularen usw. können daher Über- 
all, ohne daß der Wert der Arbeit darunter leidet, ange- 
nommene Zahlen verwendet werden. Der Name der 
Unternehmungen, die beschrieben werden, braucht 
überhaupt nicht genannt zu werden, es genügt, wenn der 
betreffende Geschäftszweig kurz charakterisiert wird. 
Jeder Autor hat zu erklären, dal! durch eine even- 
tuelle Veröffentlichung l'flichton der Diskretion nicht 
verletzt werden. 

Arbeiten, die obigen Bedingungen entsprechen, 
sind bis zum 1. September 1 »07 an das Sekretariat 
der Gesellschaft für wirtschaftliche Ausbildung, Frank- 
furt a. M., Jordanstraße 17 '21, einzuliefern. Dasselbe 
versendet die Bedingungen des Preisausschreibens und 
erteilt auf Anfragen Auskunft. 

Robert Ilunsen-Denkiual. 

Vor drei Jahren hat sich in Heidelberg ein 
Komitee gebildet, das sich zur Aufgabe gemacht hat. 



das Bild Robert Bunsens, dem Wissenschaft und 
Technik so viel verdanken, der Nachwelt zu über 
liefern. Wenngleich die Sammlung von Beitragen für 
das Standbild, die von dem Komitee zunächst unter den 
näheren Freunden und Verehrern Bunsens und in den 
Kreisen der chemischen Wissenschaft und Industrie 
veranstaltet worden war, bereits eine namhafte Summe 
orgeben hat, so reicht diese doch nicht aus, um ein 
würdiges Denkmal von der Hand eines ersten Künst- 
lers für den grollen Forscher und Gelehrten zu er- 
richten. 

Das Komitee wendet sich deshalb mit der Bitte 
um Beiträge auch au die Vertreter der Eisen- und 
•Stahlindustrie, fOr deren Entwicklung Bunsens Ar- 
beiten über die Zusammensetzung und Ausnutzung 
der Hochofengase bahnbrechend gewesen sind. In 
den Jahren 1898 bis 1845 hat Bunsen unter Anwen- 
dung der von ihm geschaffenen gasometrischen Me- 
thoden die Vorgänge bei der Herstellung des Rob- 
eisenN im Hochofen aufgeklärt und zuerst daraufhin- 
gewiesen, daß damals bei dem Hochofenbetriebe in 
einem deutschen Ofon etwa 50 >, in einem eng- 
lischen sogar 80 °/o dos gesamten Brennmaterials ver- 
loren gingen. Zugleich sind von ihm auch die Wege 
zur Nutzbarmachung dieser ungeheuren Verluste an 
Brennmaterial angegeben wordeu. Später hat Bunsen 
noch einmal mit seiner größten Entdeckung, der 
Spektralanalyse, durch Beobachtung der Flamnien- 
spektren fördernd in die Eisenindustrie eingegriffen. 

Um so lieber empfehlen wir den Aufruf, den der 
Ausschuß für das Hansen-Denkmal der heutigen Aus- 
gabe von .Stahl und Eisen" hat beilegen lassen, der 
Beachtung unserer Leser. ^ Srdakti on. 



Büche 

H ii c Ii n e r , Georg: Dir MrinUfiirbumj und 
(irren Ausfiihruiui Dritte, verbesserte und 
vennehrte Auflage. Herliri W. 1 !)<><;. M. Kr.iyn. 
7, 50 - geb. N.70 . .* . 

Unseres Wissens ist das vorliegende Buch das 
erste, in dem das Wesen der Metallfärbung in dieser 
Form und so umfangreich behandelt worden ist. Der 
vorausgeschickte geschichtliche Abritt bietet manche* 
Neue und Interessante, sehr ausgiebig wird Teophilti* 
zitiort, und auch dns hervorragende Verdienst der 
Japaner und Franzosen um die Metallfärbung hin- 
reichend gewürdigt. Nachdem er die Wahl der 
Färbung, die Vorbereitung der Metalle zur Färbung, 
die Behandlung der gefärbten Gegenstände ausführ- 
lich berücksichtigt hat, gebt Verfasser zu dem Haupt- 
teil seines Werkes, der chemischen Metallfärbung 
über. Hier erfährt man eigentlich erst so recht, ein 
wie umfassendes Gebiet vorliegt. Sehr ausgiebig ist 
die Färbung des Kupfers und seiner Legierungen be- 
sprochen. Es folgt dann das ebenfalls sehr eingehend 
abgefaßte Gebiet der Eisenfärbung. Im übrigen sind 
in besonderen Kapiteln die anderen Metalle abgehandelt : 
das Zink, Zinn, Silber, Gold, Nickel, Aluminium, 
Schriftmetall und Ahnliehe Legierungen. Auch der 
galvanischen Metallfärbung ist ein spezieller Teil ge- 
widmet. Nur »ehr knapp ist die mechanische Metall- 
färbung weggekommen, was übrigens vom Verfasser 
beabsichtigt ist. 

Man kann das ganze Werk eine Technologie der 
Metallfärbung nennen, da es sich nicht allein darauf 
beschränkt, Rezepte zu bieten, sondern auch die Ar- 
beitsverfahren genauer beschreibt. Das Buch erteilt 
zunächst dem Handwerker, der ja auf diesem tiebiete 
oftmals aufs ziellose Probieren angewiesen ist, Aus- 
kunft, wie und warum er es so und nicht anders 



schau. 

machen soll. Auch sind Direktiven gegeben, um 
eventuell besonders verlangte Nuancen zu erzielen. 
Aber auch der wissenschaftlich gebildete Fachmann 
kommt auf seine Kosten, da in jedem Falle die 
chemischen bezw. physikalischen Zusammenhänge er- 
läutert sind. 

Es liegt auf der Hand, daß ein solches Buch nur 
auf Grund einer bedeutenden Erfahrung, praktischen 
l'ebung, wissenschaftlichen Durchbildung und eines 
besonders scharfen künstlerischen Blickes entstehen 
kann. Der grolle Vorzug des sehr empfehlenswerten 
Werkes liegt somit zunächst in der Priorität, ferner- 
hin in seiner gründlichen Ausführlichkeit und nicht 
zuletzt darin, daß sein Gegenstand mit Hingabe be- 
handelt ist. 

Teelil, Nie., Professor; Sludien-liilwlfi für dm 
l'ntrrricht in dir allgentrinm und terhnisrfim 
1'liniiir. Leipzig 1 !K)5 . in Kommission bei 
Johann Ambrosius Barth. 4.20 1 . 

In der Einleitung zu den Studien-Behelfen sind 
unsere Vorstellungen von der Materie, die Grund- 
gesetze der Chemie und Physik klar und kurz zu- 
sammengefaßt. Im übrigen stellt das Buch eine Aus- 
wahl der hauptsächlichsten technologischen Prozesse 
dar. Der erste Teil befaßt sich mit der technischen 
Chemie des Sauerstoffes, dos Wasserstoffes, des Wassers 
und des Wasserstoffsuperoxydes. Daran schließen sich 
an: die Gruppe der Haloide, die Schwefelgruppe, die 
Verbindungen des Schwefels mit den Haloiden und 
dem Sauerstoff, die Stickstoffgruppe und diu Ver- 
bindungen des Stickstoffes mit Sauerstoff und des 
Stickstoffes mit Sauerstoff und Wasserstoff. Die 
weiteren Kapitel behandeln den Phosphor, das Arsen, 
das Antimon, das Wismut, dus Silizium, Bor und die 
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wichtigen Verbindungen dieser Elemente. Im An- 
schluß an den Kohlenstoff igt die Technologie, den 
Methan«, Aethylens, Butbylens, Azetylens, Kohlcn- 
oxydes, iler Kohlensäure und des Leuchtgases dar- 
gestellt. Alle diese Kiemente und Verbindungsgruppcn 
werden je nach ihrer Wichtigkeit nach einem gewissen 
Schema behandelt, das sich auf folgende Begriffe zu- 
rückführen lillit: Vorkommen, Geschichtliches. Zu- 
sammensetzung, Darstellung»- und Zcrlegungsmethoden, 
physikalische und chemische Eigenschaften. Nur aus 
dem Titelblatt geht hervor, daß das Huch .Studien- 
Behelfe für den Unterricht darstellen soll. Wenn 
auch die Gruppierung des Stoffes lobenswert und die 
Ausdrucksweisc sehr klar ist, so wäre doch ein genauerer 
Hinweis auf die beabsichtigte Verwenduugsweise er- 
wünscht. Denn beim Unterrichte für den Fachmann wird 
man stets nach Spezialwerken greifen, und für eine 
allgemeine chemische Technologie ist die Behandlung 
und Auswahl deB Stoffes oft zu knapp. m r 

Ehrenberg, Hans. Doktor der Staatswi.ssen- 
schaft: Die Eisenhüttentechnik und der deutsche 
Hüttenarbeiter. Stuttgart und Berlin 190(i, 
J. G. Uottaache Buchhandlung Xachf. 4,50 

Bei dem Versuch, eine technisch-wirtschaftliche 
Geschichte des deutschen Hüttenarbeiters zu schreiben, 
hat der Verfasser ein erfreuliches Entgegenkommen 
bei der Direktion des Mörder Vereins gefunden, die 
es ihm möglich machte, die Verhältnisse einer einzel- 
nen Unternehmung wirklich gründlich zu studieren. 
Er spricht ihr dafür im Vorwort seinen aufrichtigen 
Dank aus, fügt aber überflüssiger- und unserer Meinung 
nach tingereehterweise hinzu, daß ein solches Ent- 
gegenkommen in Deutschland leider noch ganz un- 
gewöhnlich sei. Diese Behauptung ist um so verkehrter, 
als eine ganze Reibe anderer bedeutender Werke 
mit größter Zuvorkommenheit nationalökonomischcn 
Schriftstellern Einblick in die Verhältnisse ihrer 
Unternehmungen gestattet hat. Aber die Zahl derer, 
die in Deutschland Bücher schreiben wollen, ist leider 
■o groß, daß nicht Aller Wünsche befriedigt werden 
können; denn die Leiter unserer Werke haben wirk- 
lich auch noch etwas anderes zu tun, nls lediglich 
den Wünschen schrciblustiger Autoren zu entsprechen. 

Die Torliegende Arbeit ist eine gründliche und 
bringt reichhaltiges Material, das namentlich auch 
nach der geschichtlichen Seite bin in dieser Zu- 
sammenstellung wertToll ist. Wertvoll ist auch d ; e 
Feststellung des Verfassers, daß „die Hüttenarbeiter 
zu den bestbezahltesten " — in richtigem Deutsch 
müßte es „bestbezahlten* heißen — „Arbeitern Deutsch- 
lands gehören". 

Die Anregung zu seiner Arbeit erhielt Hans 
Ehrenberg nach seiner eigenen Versicherung von 
seinem „hochverehrten Lehrer Lujo Brentano-, dessen 
sehr fördernder Unterstützung bei seinen Studien er 
mit besonderer Dankbarkeit gedenke. Wir können 
nur wünschen, daß der genannte Lehrer die Arbeit 
seines Schülers mit großer Aufmerksamkeit studiere; 
zweifellos steht manches darin, was Hr. Brentano bis 
dahin noch nicht gewußt hat; denn sonst hätte sein 
Urteil über das Unternehmertum vielfach anders 
lauten müssen. „■ 

.S i in in e r shac h . Bin in», Hütteningerieiur: Dir 
Entliihnunrjxiiitthoden in dir h'isrnindustrie 
Srhfrsim.s und Sachs* it.*. Berlin ükk;. Leon- 
hard Simiou Nf. 2,40 * . 

In der Beiho von „Untersuchungen über die Ent- 
löhniingsmethoden in der deutscheu Eisen- und Ma- 
schinenindustrie*, die auf Veranlassung des Zentral- 
vereins für das Wohl der arbeitenden Klassen ver- 
öffentlicht werden, bildet die vorliegende Arbeit das 



6. Heft. Ee bringt aus sachkundiger Feder zunächst 
ein Kapitel über die allgemeinen Verhältnisse der 
schlesischen und sächsischen Eisenindustrie, bespricht 
sodann die Technik der einzelnen Betriebe und die 
Beschäftigungsweise der Arbeiter in ihnen, um darauf 
zur Darstellung der einzelnen Lohnformen und ihrer 
Anwendung überzugeben. Das Ergebnis kommt darauf 
hinaus, daß das Akkordlohnsystem sich am besten 
bewährt hat. Jedo Arbeit, die nur eben sieh nach 
diesem System bewerten läßt, findet im Akkord 
ihre Bezahlung, weil man Uberzeugt ist, auf diese 
Weise dem Arbeiter in der gerechtesten Form den- 
jenigen Lohn zu bezahlen, den er re Tera verdient 
hat. Anderseits hat auch der Arbeiter bei dieser 
Löhnungsmethode das sichere Gefühl, denjenigen Lohn 
zu erhalten, der ihm zusteht. Das Halseyprämien- 
system hält der Verfasser für viel zu kompliziert, als 
daß ee unter deutschen Verhältnissen in Frage kommen 
könnte. „Ein Lohnsystem, welches Aussicht auf 
erfolgreiche Einführung in große Industriezweige mit 
abertausenden Arbeitern haben soll, muß vor allem 
eine unbedingte Klarheit des Systems und der 
Berechnungsmethode aufweisen und darf nicht durch 
komplizierte Berechnung dem Arbeiter das Verständnis 
für eine solche Lohnmethode benehmen. Versteht 
aber ein Arbeiter nicht sofort auf den ersten Blick 
eine Löhnungsform vollständig, so mißtraut er ihr 
stets, sie bietet ihm Anlaß zu fortwährenden Be- 
schwerden und scblicßlicbcn Mißhelligkeiten.* Gegen 
den Lohn mit Gewinnbeteiligung führt der Verfasser 
dieselben Bedenken an, die wir bereits an dieser 
Stelle bei Besprechung des Bosselmannschen Buches* 
über die Entlöhnungsmcthodon in der südwestdeutsch- 
liixeinburgischen Eisenindustrie seinerzeit hervor- 
gehoben haben. /,,. |f rieumc. 



Das Deutsche l'atmirecht. Hin Handbuch für 
Praxis und Studium. Von Dr. F. Damm«. 
Ueheimer Kegiernngsrat, Direktor im Kaiser- 
lichen Patentamt zu Berlin. Berlin 1 !>0ti. 
Otto I.iehmann. 10,.#. geh. 11, #. 

Der Verfasser gibt mit dem vorliegenden Buche 
den Extrakt seiner zehnjährigen Erfahrungen im 
Kaiserlichen l'atentamte. Das Werk, das auch die 
neuesten Entscheidungen berücksichtigt, bietet dem 
in dpr Praxis Stehenden eine wertvolle Hilfe, wenn 
auch, infolge der vom l'atentamte gehandhabteu 
Praxis, die dem freien Ermessen des Einzelnen einen 
großen Spielraum läßt, die in dein Buche nieder- 
gelegten Gesichtspunkte keineswegs vom Amte selbst 
stets als richtig anerkannt werden. Trotzdem dürfte 
es in vielen Fällen sich als vorteilhaft erweisen, im 
Verkehr mit dum l'atentamte sich auf diese An- 
sichten eines seiner Direktoren zu bezieben. Der Ver- 
fasser führt alle Bestimmungen und Gesetze auf den 
Leitsatz zurück: „Der Erfinder soll sein Recht er- 
halten, weil und insofern er Lehrer der Nation ist.'' 
Hiervon ausgehend verteidigt er, allerdings wenig 
glücklich, die viel und besonders von .lürgensohn er- 
folgreich bekämpfte Gebührenhöhe, das Progressiv- 
system der l'atentgebühren sowie den frühzeitigen Ver- 
fall der meisten Patente (nach der Statistik von HiO, r > 
erreichten nur 2,7«,, das Alter von 15 Jahren, wäh- 
rend die durchschnittliche Lebensdauer nur 4 bis .*» 
Jahre beträgt). Erfreulich ist die freimütige Kritik, 
die der Verfasser an einigen Einrichtungen, z. B. an 
der Klasseneinteilung, übt. 

Der vorliegende Band ist eingeteilt in zwei 
Bücher: I. Geschichtlicher Rückblick auf die Ent- 
wicklung des Patentwesens, 2. Das geltende deutsche 
Patentrecht, il. einen Anhang, der die einschlägigen 
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e, Verordnungen, Verträge und Bestimmungen 
enthält. In Buch 1 gibt der Verfasser eine inter- 
essante geschichtliche Entwicklung der verschiedenen 
Patentgesetze, die allerdings auch unter dem Kanne 
des oben wiedergegebeneu Leitsatzes Hteht. Beson- 
der* lehrreic h aber int das Buch II ; es kann jeder- 
mann, der »ich über die neuesten Entscheidungen in- 
formieren will, warm empfohlen werden. So bestätigt 
Damme z. B. die Richtigkeit der auch heute noch 
viel bekämpften Anschauung bekannter Kommen- 
tatoren über die Möglichkeit beschränkter Auslegung 
solcher Patente, die zu l'nrecht erteilt sind, aber 
länger als Ä Jahre bestehen und mithin nicht mehr 
gelöscht werden können. Namentlich als Ergänzung 
der verschiedenen Kommentare dürfte daher das vor- 
liegende Werk willkommen sein. /> Pi ejtrr . 

Da.* Wemerutrk ran Sieintnn Halske A.-U., 
Merlin- Nonne nda mm. Besehriehen von In- 
genieur Hans Dominik. Berlin 1906. Julius 
Springer (in Kommission i. lieb. 10 ,{t. 

Das vornehm ausgestattete, 203 Seiten starke 
Buch wird eingeleitet durch einen geschichtlichen 
l'eberblick über den Werdegang der Firma Siemons 
& Halske. den man auch als Leitfaden für die Entwick- 
lungsgeschichte der Elektrotechnik gelten lassen kann. 
Es folgen dann der Reihe nach, durch vortrefflich ge- 
lungene Abbildungen unterstützt, die Beschreibung 
der Errichtung des Gebäudes selbst, bei der allein 
29 000 t Eiseukonstruktiou verwendet wurden, ilie 
innere Einrichtung des Werkes, die allgemeine Fabri- 
kation, deren Organisation auf die Zufuhr und Ver- 
arbeitung der Rohmaterialien, die Stapelung der 
Massenfabrikationsteile, sowie die Montage und Sta- 
pelung der Einzelteile zugeschnitten ist. De» wei- 
teren sind die zahlreichen Arbeitsgebiete des Wernur- 
werkes ausführlich erläutert, so das Gobiet der Tole- 
graphie unter Berücksichtigung der modernsten Appa- 
rate, die elektrischen Signal- und die Kommandoappa- 
rate, die Telephnuapparate und Einrichtung der Telephon- 
amter, die Feuertelegraphie, die Mcuiustrumcnte, die 
elektrochemischen Apparate, die Kabelabteilung, die 
eigentlich aus dem allgemeinen Rahmen herausfallende 
Fabrikation der Wasscrmesser und endlich die Wohl- 
fahrtseinrichtungen. Der Eisenhüttenmann wird den 
Einrichtungen der Schmiede, der Mctallwerkstätten. der 
Beschreibung der Glühöfen und Ziehbänke, der Här- 
terei und Werkzeugmacherei, insbesondere aber dem 
Veredelungsverfahren des Eisens im Kjullinschen 
Induktionsofen sein besonderes Interesse zuwenden. 

Im (tanzen genommen liefert das Buch ein impo- 
santes Bild von dem ungeheuren Umfange der gesamten 
Anlage. Indessen bedarf es ja nicht erst dieses Werkes, 
um auf die Bedeutung der Firma Siemens & Halske 
für die Welt und insbesondere für Deutschland hinzu- 
weisen. Es ist eher ein Mentor für den, der sich über 
die Vielgustaltigkeit und die Wichtigkeit des elektro- 
technischen Arbeitsfeldes unterrichten will. /r /, 

Die Dampfturbine Systrm Dioim, Honri- Parsaus. 
4. Ausgabe. Oktober 1 !)(>(>. Brown, Boveri 
K Cic, Aktiengesellschaft. Batleu — Mann- 
heim — Baris — ( 'hristiania Mailand — 
London. 

Die Parsonsturhinc hat auf dem ganzen Gebiete 
der Maschincriimlustric bahnbrechend und umwälzend 
gewirkt. Von keinem anderen Dampfturbinensystem 
erreicht, steht sie heute in beherrschender Stellung 
da und bat in Hunderten von Anlagen mit Maschinen- 
einheiten von 70 bis HUHU) P.S. den Beweis ihrer 
Daseinsberechtigung erbracht. Betrug doch Mitte 190t; 
die Anzahl der in Betrieb oder in Ausführung befind- 
lichen Dampfturbinen l'ars.oisscher Bauart l.V'H) Stück 



mit einer Oesamtleistung von rund 2' t Millionen F. S. 
Trotz genannter Tatsachen trifft man vielfach über 
die inneren Verhältnisse, die Hauptbestandteile und 
die Eigenschaften der Dampfturbine noch unklare 
Vorstellungen, die wohl auch infolge des anfänglich 
durch Plomben und Siegel gesicherten Geheimhalten« 
der Betriebsteile veranlalit wurden. In dieser Be- 
ziehung soll nun der vorliegende, buchförmig, d. h. mit 
fortlaufendem Text versehene Katalog der Firma 
Brown, Boveri & Co. aufklärend wirken- l'nterstützt 
durch treffliche Abbildungen sowohl ganzer, fertiger 
Anlagen wie auch einzelner Teile, erfahren wir auf 
120 Seiten das Wichtigste über Geschichte, Haupt- 
bestandteile und Eigenschaften der Parsonstnrbine, über 
ihre Wirtschaftlichkeit und ihre Anwendungsgebiete zu 
Lande und zur See. Ein mehr als Anhang zu betrachten- 
der zweiter Teil handelt von den für den Turbinenbetrieb 
geeigneten Koudensations- und Hückkühlungsanlagen. 

Das Buch wird jedermann, der sich für dieses 
junge Gebiet der Krafterzeugung interessiert, des Be- 
achtenswerten genug bieten. c. G. 

Ttrlininil Thermoinetrt/. Elcetrical Resistance 
Thermometers etc., inanut'actured and supjdied 
l.y T h e Ca m b r i d g e S c i e n t i f i c Inslru- 
mentCo.. Ltd. Cambridge (England i l'JOti, 
The Ciiiversity Press. 

Die katalogartig gehaltene Broschüre ist nicht 
ohne praktischen Wert. Sie stellt eine Auslese der 
auf dem Gebiete der Pyrometrie vorzugsweise be- 
nutzten Apparate dar, deren Zahl sich in den letzten 
Jahren außerordentlich vermehrt hat. Hauptsächlich 
handelt es sich um elektrische Widerstandsmesser, 
theruioelektrische • Instrumente, das Strahlung»- und 
Ahsorptionspyroinetcr von Fery, kontinuierliche Tem- 
peraturaufzeiehner, elektrisch heizbare Oefen usw. 
Das Buch beschränkt sich nicht daranf, die Apparate 
anzupreisen, sondern bietet auch gnte Skizzen und 
Abbildungen, Anleitungen zur Temperaturmessung. 
Versnchsergebnisse und vor allem nähere Angaben, 
welche Instrumente sich für die verschiedenen Zwecke 
am besten eignen. /.; 

En Eranre (Jn Frankreich). Von Paul Martin, 
Paris, und Dr. O. Thiergen. Dresden. 
Lei].zig-1{. I«j0f>, E Haberland. Geb. 3 ,A. 

Als ein Seitenstück zu dem kürzlich hier be- 
sprochenen .Sverige" * will das Buch in die Kenntnis 
der Sprache und des Landes unserer westlichen Nach- 
barn einführen. Zu diesem Zwecke lassen die Ver- 
fasser ein schweizerisches Ehepaar nach Paris reisen, 
bringen es unterwegs mit Zoll- und Buhnbeamten. 
Reisebegleitern und Freunden, die es in verschiedenen 
Provinzstädten aufsucht, in lebhafte Unterhaltung, 
lassen es Briefe über das Erlebte in die Heimat 
schreiben und führen es schließlich nach allen Rich- 
tungen in Paris umher, auch hierbei die Gesprächs- 
form beibehaltend. Damit ist der Stoff des ganzen 
Buches zwanglos gegeben, und es enthält auf diese 
Weise eine Fülle nützlicher, tatsächlicher Angaben 
und sprachlicher, dem Alltagsleben entnommener Aus- 
drücke und Wendungen, die der Deutsche, der nach 
Frankreich kommt, in anderen Sprachführern ver- 
geblich suchen wird. Mehrere Stadtpläne ergänzen 
den Text. Als Anhang sind dem Buche, dessen un- 
zweifelhafte Vorzüge in der geschickten Durchführung 
des Grundgedankens beruhen, eine kurzgefaßte fran- 
zösische Wiederholungsgrammatik und ein systema- 
tisch geordnetes deutseh - französisches Wörterver- 
zeichnis mit genauer Angabe der französischen Aus- 
spruche beigefügt. 
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Bei der Redaktion sind nachstehende Werke 
eingegangen, deren Besprechung vorbehalten bleibt: 

Birvon, Heinr. , Ingenieur und Dozeut an der Ge- 
werbe-Akademie Berlin : Konstruktion und Berech- 
nung ein- und mehrphasiger Wechselst romoene- 
ratoren. Leipzig 1906, Hachmeiater & Thal. 
Geb. 4,50 *. 

Boje, A., Stadtingenieur: Schalttafelbau. (Bibliothek 
der gesamten Technik, Band X.) Mit 100 Abbil- 
dungen im Text und auf Ii Tafeln, sowie 7 Tabellen 
und 4 Schaulinicn. Hannover 1907, Dr. Max 
Janecko. 2,80 Jt y geb. 3,20 Jt. 

Das neue preußische Einkommensteuergesetz roin 
l'J. Juni 1906, in der vom Steuerjahr 1907 ab in 
Kraft tretenden Fassung. Textauggabe. Berlin S. 
1906, L. Schwarz & Comp. 1,20 

Grundriß (Repetitorient der Elektrotechnik. Heraus- 
gegeben von Oberingenieur A. Königswerther. 
V. Band : Transformatoren und Asynchronmotoren. 
Ihre Wirkungsweise, Berechnung und Konstruktion. 
Von W. Winkel mann, Diplom-Ingenieur. Mit 
79 Abbildungen. Hannover 1907, Dr. Max Jänecke. 
4,20 .*, geb. 4,80 

Holitachor, Dr. med. A.: Geu-erblithe Gesund- 
heitslehre. (Bibliothek der geiiamten Technik, 
Band XIV.) Mit 86 Abbildungen. Hannover 1907, 
Dr. Max Jänocke. 2,20 ..«, gib. 2,60 (. 

Moritz, K., Ingenieur: Anleitung zum Bau eines 
eleJctrisch betriebenen Modell-Schiffes. Hand- und 
Lehrbuch für erwachsene Knaben. Mit 17 Abbil- 
dungen im Text und 1 Konstruktionstafel. Leipzig 
1906, Hachmeister & Thal. 1,36 .**. 



Rechtschreibung der naturtrisjieiischaftlichen und tech- 
nischen Fremdwörter, t'nter Mitwirkung von Fach- 
männern herausgegeben vom Verein deut- 
scher Ingenieure. Bearbeitet von Dr. Hubert 
Jansen. Berlin - Schöneberg 1907, Langen- 
scheidtsche Verlagsbuchhandlung (Prof. O. Langen- 
scheidt». (Jeb. 1,75.*. 

Report of the Commission appointed to investigate the 
Zinc Resources of British Columbia and the Conditions 
affecting their Exploitation. Ottawa (Oanada) 1906, 
Mine« Branch, Department of the Interior. 

Seemann, Alfred, a. o. Professor, Maschinen- 
inspektor bei der k. Ocneraldirektion der Staats- 
eisenbahnen in Stuttgart: Die Müllerschen Schiebet- 
diagramme für Steuerungen ortfester Dampf- 
maschinen. Zweite, umgearbeitete Auflage. Mit 
121 Textliguren und 7 lithographierten Tafeln. 
München 1906, Theodor Ackermann, Kgl. Hof-Buch- 
händler. 8 Jk, geb. 9 

Selbach, Karl, Geh. Bergrat: .Illustriertes Hand- 
lexikon des Bergwesens. Abteilung 2. Leipzig 
1906, Carl Seholtxe (W. Junghans). 3 .«. (Das 
Werk soll in etwa acht Abteilungen, die einzeln 
nicht abgegeben werden, vollständig erscheinen.) 

Stephan, F., Hegierungsbaumeistor, Oberlehrer an 
der Kgl. höheren Maschinenbauschulo in Bosen : 
Dir technische Mechanik. Elementares Lehrbuch 
für mittlere maschinentechnische Fachschulen und 
Hilfsbuch für Studierende höherer technischer Lehr- 
anstalten. Zweiter Teil : Festigkeitslehre und 
Mechanik der flüssigen und gasförmigen Körper. 
Mit 200 Figuren im Text. Leipzig 1906, B. O. 
Teubner. Geb. 7 .*. 



Nachrichten vom Eisenmarkte. 



Vonuad de« Stahlwerks • Verband«« Im Fe- 
bruar 1907. — Der Versand des Stahlwerks-Verhan- 
des in Produkten A betrug im Februar 1907: 449264 t 
(Kohstahlgewicht), bleibt also hinter dem Januar- 
versande (489 571 t) um 40 607 t oder 8,30 »>„ zurück, 
übertrifft jedoch den Februarvorsand des Vorjahres 
(437 .IM t) um 11 705 t oder 2,68%. Der Ausfall im 
Versande gegenüber Januar ist auf die geringere Anzahl 
Arbeitstage im Februar sowie auf den Einfluß des 
Karnevals im rheinischen Gebiete zurückzuführen, so 
du Ii der arbeitstägliclie Versand sirh mindestens auf 
der Höhe des Vormonates halt. Außerdem wurden 
die Versendungen durch die Einstellung der Schiff- 
fahrt während der ersten Hälfte des Berichtamonate» 
infolge Eisganges stark beeinträchtigt. 

Versandt wurden im Februar: an Halbzeug 
141 347 t gegen 154 815 t im Januar d. J. und 
156 512 t im Februar 1906, an Eisenbahninaterial 
iH.'t II 1 t gegen 188 386 t im Januar d. J. und 155671 t 
im Februar 1906, an Formeiseu 124 806 t gegen 
146 370 t im Januar d. J. und 125 376 t im Februar 
1906. Der Februarversand ist somit in Halbzeug 
um 13 468 t, in Eisenbahninaterial um 5275 t und in 
Formeisen um 21 564 t niedriger als im Vormonate. 
Oegenübor dem gleichen Monate des Vorjahres wurden 
an Eisenbahninaterial 27 440 t mehr, dagegen nn 
Halbzeug 16 165 t und an Forrneisen 670 t weniger 
versandt. Trotz des Minderversandes von 15 0<»l) t 
Halbzeug gegenüber Februar 190t; ist der Inlands- 
versand im Februar 1907 noch um einige Tausend 
Tonnen höber. 

Auf die einzelnen Monate verteilt «ich der Ver- 
sand folgendermaßen : 

Februar . . 156 512 155 671 125*376 437*559 
März.... 178 052 172 698 177 107 527 857 



190» 

April. . . . 
Mai 

Juni . . . . 
Juli 

August. . . 
September 
Oktober.. . 
November . 
Dezember . 

1*07 

Januar . . 
Februar . . 



Hülb/Fug 
t 

163 891 
158 947 
156 869 
1 45 658 
147 384 
138 280 
158 284 
150 077 
142 008 



EUcntMbo- 
mtl«rlal 
t 

1 47 000 
179 190 

148 167 

149 931 
146 354 
148 528 
176 974 
181 331 
175 144 



KormeUen 
I 

163 668 
184 434 
176 457 
189 975 
183 919 
156 669 
166 303 
151 385 
131 873 



(li.aint- 
Prodnkt« A 
I 

464 559 
522 57 1 

481 493 
485 564 
477 657 
443 477 
601 561 

482 793 
449 025 



154 815 188 386 146 370 489 571 
141 347 183 111 124 806 449 264 



IMe Ntelnkohlenlndnstrle im Douezbecken 
UKW (Rußland).* — Die Ausbeute von 8 t e i n k o h I e 
und Anthrazit im D o n e z b e c k e n erreichte 
im Jahre 1906 die Höhe von 892 Millionen l'ud 
(=14K30000t). Die Abfuhr betrug 630 Millioniii 
Fud(^ 10330 000 0. Als Gründe dieser erheblichen 
l'roduktionssteigerung werden angeführt : Die Er- 
schöpfung der Vorräte bei den Verbrauchern, der 
Mangel und die hohen 1 'reise der Naphtha auf dem 
Markt, sowie die nervöse Stimmung der Konsumenten, 
die bestrebt sind, sich mit Heizmaterial zu versorgen. 
Gegenwärtig tritt noch ein weiterer Grund hervor, 
der eine Steigerung der Nachfrage nach Heizmaterial 
nach sich ziehen wird ; es ist dies der l'ebergang 
einiger Sektionen der Südwesthahnen von Brennholz 
zur Steinkohle. 

Diu Lage des Geschäfts in Baku kann noch 
immer nicht irgendwelche Aussichten auf eine Besse- 
rung des Nuphtlmmarktes bieten; man kann duher 
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annehmen, das daß Donezscbe Heizmaterial seine Verpflegung der Bevölkerung in den von der Miß- 
Position auf dem Konsummarkte sich bewahren wird. ernte betroffenen Gouvernement» und die mangel- 
Die Vorteile der für die Donez-Industrie günstigen haften Einrichtungen einiger Privatbahnen, auf denen 
Marktlage wurden jedoch in bodoutendem Mab«- durch Howobl Kohlen als auch Getreide transportiert werden, 
die mangelhaften Hinrichtungen der Eisenbahnen ab- das gewohnte Bild um diese Zeit; einzelne Stationen 
geschwächt. Gegenwärtig bietet der Süden Rußlands sind mit den nicht abgefertigten Warenmengen über- 
infolge des stärkeren Transportes von Getreide zur füllt, andere leiden unter dem Mangel an Waggon* 



Industrielle Rundschau. 



Aktiengesellschaft Bnderussche Eisenwerke 
zu Wetzlar. — Nach dem Geschäftsberichte betrug 
die Eisensteinforderung der Gesellschaft im letzten 
Jahre 177063 (i.V. I628IK)t und das Erträgnis der 
Kalksteinbrüche 93*47 (72 370) t. Zum planmäßigen 
Aufschlüsse des ausgedehnten Grub.nbeaitzcs wurden 
alle erforderlichen Maßnahmen eingeleitet.* Von den 
Hochöfen standen, wie im .labre 1905, auf der Sophien- 
hiitte zwei, auf der Georgshütte und der Mainweser- 
hütte je einer im Feuer. Diese vier Oefen erzeugten 
in ungestörtem Betriebe 130449 (124944) t Roheisen. 
l>or Absatz an Roheisen stellte sich auf 133 370 
(126 206) t. Die Beschäftigung in den verschiedenen 
Gießereien der Gesellschaft war ebenfalls gut, wenn 
auch die Leistungefähigkeit der Röhrengießurci nur 
zur Hälfte ausgenutzt werden konnte. An Guß- 
waren wurden insgesamt 5785 t mehr hergestellt als 
im Jahre zuvor. An Schlackensand und Sehlackenmehl 
(einschließlich des Selbstverbrauches) wurden 94 430 
(94 300) t, Bti Schlackensteinen 15 419 600 (12 820 200) 
Stück abgesetzt. Das Zementwerk erzeugte 34 000 
(31 303) t und brachte 35 324 (28 504) t zum Versand, 
l'ober Um- und Ergänzungsbautett ist zu bemerken, 
daß der bereits im vorigen Borichtfl** erwähnte dritte 
( Ersatz-)Hoehofen auf der SophicnhQtte so weit fertig- 
gestellt ist, daß er voraussichtlich Anfang Juli 1907 
betriebsbereit sein wird. Die 700 P. S. -Gasmaschine 
für die Verstärkung der elektrischen Zentrale der 
Sophienhütte wurde im November in Betrieb gesetzt. 
Einige Mängel, die sich bei regelmäßiger Benutzung 
der Maschine ergeben haben, werden voramsichtlieh 
demnächst beseitigt sein. Im Berichtsjahre war es 
vielfach schwierig, die erforderliche Anzahl Arbeiter 
zu erhalten, und 300 000 .* mehr mußten an Lohn 
ausgegeben werden. Die JubilSumsgabe für 25jährige 
ununterbrochene Dienstzeit wurde vier Beamten und 
23 Arbeitern mit zusammen 2125 -* überreicht. Zurzeit 
sind 217 derartige Jubilare auf dem Worke beschäftigt. 
Als Weihnachtsgeschenk wurden an sämtliche Ar- 
beiter, Meister und Steiger int ganzen 43 847,50 ' 
verteilt. Der Kohgewinn des Unternehmens ein- 
schließlich des Vortrages von 18 691,70 beläuft 
sich auf 3 478 643,80 Hiervon gehen für Hand- 
lungsunkosten 4 1 7 609,69 lür Anleihezinsen 272 570 
sowie für Abschreibungen und Rücklagen zu Er- 
neuerungszwecken 1 645 078,84 .* ab, so daß ein 
Reingewinn von 1 143385,27 verbleibt. Aus diesem 
Frlöse sollen nach dem Vorschlage der Verwaltung 
56 284,68 Jt der gesetzlichen Rücklage überwiesen, 
123 843,25 an Aufsichtsrat, Vorstand und Beamtu 
vergütet, 50000 Jl einem noch zu gründenden Be- 
amten-Pensionsverein zugewendet, 30 000 ,X für Be- 
lohnungen an Beamte sowie für gemeinnützige Zwecke 
bereitgestellt und endlich 8400O0 ■ * (8 £'„) Dividende 
ausgeschüttet werdon. Die Rechnung schließt mit 
einem Uebertrago von 43 307,34 .*. 

Aktiengesellschaft Franz Meguin & Co. tu 
IHllIngen-Saar.- Der Umsatz desGeschäftsjahres 1906 
belief sich auf 1 266 908,22 (i. V. auf 1 666803,32) M. 
Der Reingewinn beträgt bei 1 15 837,89 ,# allgemeinen 



* Vergl. „Stahl und Eisen" 1907 Nr. 10 S. 361. 
** „Stahl und Eisen- 1906 Nr. 7 S. 43**. 



und 86 594,49 ,« Bonstigen Unkosten sowie 47 526,43 ,# 
Abschreibungen 1 35 054,1 2. H. Hiervon Hießen satzungs- 
gemäß 6752,71 *« der Rücklage zu, ferner sollen 
24 000.« als Tantiemen ausbezahlt und 90 000 .# 
1=9% des erhöhten Aktienkapitals von 1 000 000 ■*> 
als Dividende ausgeschüttet werden, während die 
übrigen 14 301,41 ..« dem Reservefonds zugeführt 
werden aollen. 

DQrener Metallwerke Act. -Ges. in Düren 
(Rheinland). — Nach dem Berichte des Vorstandes 
war im Geschäftsjahre 1906 der Umfang der Aufträge 
ausreichend für eine ununterbrochen flotte Beschäfti- 
gung, auch ließen die erzielten Preise im allgemeinen 
einen befriedigenden Nutzen. Der Absatz konnte mit 
den vorhandenen Einriebtungen dem Gewichte nach 
um etwa 21 e», dem Werte nach um etwa 37 "o weiter 
gesteigert werden. Das Aktienkapital wurde, wie schon 
im vorigen Berichte erwähnt, um nominell 500 (KH) .H 
erhöht und das bei der Ausgabe der jungen Aktien er- 
zielte Aufgeld nach Abzug der Unkosten mit 62 379 ,HO-0 
der ordentlichen Reserve überwiesen. — Der Betriebs- 
überschuß unter Hinzurechnung einiger sonstiger Ein- 
nahmen beträgt 972 184,64 Jf \ hiervon werden die 
üeneralunkosten mit 242 784,13 .«, die Abschreibungen 
mit 231 111,25 .* und die Kursverluste mit 671,65 .« 
in Abzug gebracht, während der Gewinnvortrag aus 
1905 mit 44 933,15 .« hinzukommt. Der außerordent- 
lichen Rücklage werden sodann 150000 J( überwiesen, 
nach § 25 der Satzungen 1 1 587,25 M vergütet und 
ferner dem Auf sieht »rate 21 603,04 M als Tantieme 
ausbezahlt. Von den übrigen 359 360,47 Ji sollen 
300 000 (10 o 0 ) Dividende ausgeschüttet und 
59 360,47 Jf auf neue Rechnung vorgetragen werden. 

Gelsenkirchener Bergwerks - Actien - Gesell- 
schaft —Schalker Groben- und Hutten -Verein — 
Aachener Hütten-Actieu-Verein. — Die am 12. März 
d. J. in Berlin abgehaltenen Hauptversammlungen 
der Aktionäre genehmigten die Verträge, durch welche 
die beiden letztgenannten Gesellschaften mit der ersten 
völlig verschmolzen werden.* 

Hallesche Maschinenfabrik and Eisengießerei. 
Halle a. d. S. — Das Geschäftsjahr 1906 hat, wie 
der Bericht des Vorstandes ausführt, die Erwartungen 
der Verwaltung noch übertroffen. Das Erträgnis ist 
so güustig, daß es den besten Resultaten früherer 
Jahre zur Seite gestellt werden kann. Der Rohgewinn 
einschließlich dos Vortrages und der Zinseinnahmen be- 
läuft sich auf 1 129 814,91 der Reinerlös nach 
Abzug der Unkosten (263 055,52 .*), der Kursverluste 
(14 298,70 .*), der Abschreibungen (65335,24 .*> und 
eines Zuschusses zum Arbeiter-Uuterstützungsfonds 
(37 274,33 Jt.) auf 749 851,12 Aus diesem Betrage 
werden 124 890,08 .4 Tantiemen vorgütot, 612 000 .C- 
(34 o/o) Dividende verteilt und 12 961,04 ,4 auf neue 
Rechnung vorgetragen. 

Metallurgische Gesellschaft, A.-G. tu Frank- 
furt a. M. — Die Gewinn- und Verlustrechnung für 
das Jahr 1906 zeigt unter Einschluß des Vortrages 

* Vergl. „ Stahl und Eisen" 1907, Nr. 3 8. 119, 
Nr. 11 S. 394 und 395. 
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Ton 22 1 34,89 Jt einen Rohertrag von 4 589 769,10.« 
und nach Abzug von 192UO0 * Obligationszinsen 
ucbsi 736657,61 * allgemeiner Unkosten einen Rein- 
erlös von 1666111,49 ~*. Hiervon sollen 300 OiH) .* 
der ordentlichen und 1 200000 ■< der außerordentlichen 
KürklAge überwiesen, 885943,20.« Htatuten- und ver- 
tragsmäßig als Tantiemen, Vergütungen und (iratifi- 
kationen ausbezahlt, 50 000 * der l'ensions- und 
I Mtnrstüt/utigskasse der Beamten zugewendet und 
1200000.« (20 o n i als Dividende ausgeschüttet 



werden; 25 168,27 .« bleiben alsdann auf neue Kech- 
nnng vorzutragen. Das Konto „Aktien, Anteile und 
Kuxe" «in* am Schlüsse den Jahres einen Bestand 
von 1 2 tSHii 179,69 < auf, daneben war die Gesellschaft 
an verschiedenen Konsortien noch mit 2 293024,75 < 
beteiligt. Die ObligationsBchuld hat sich durch Aus- 
losung auf 4 532 000.« vermindert. Dagegen ist das 
Aktienkapital um 3 000000 .* neuer Aktion erhöht 
worden und beträgt mit Wirkung ab 1. Januar dieses 
Jahres 9000000 



Vereins - Nachrichten. 



Nordwestliche Gruppe des Vereins 
deutscher Eisen- und Stahlindustrieller. 

Die Hauptversammlung ist auf Freitag den 5. April, 
mittags 1 Uhr. einberufen und die Tagesordnung wie 
folgt festgesetzt worden : 

1. Ergänzungawahl für die nach ? 3 Absatz 4 der 
Statuten ausscheidenden Mitgliedcrd. Vorstandes. 

2. Bericht Aber die Kassenverbältnisse und Be- 
schluß Ober die Einziehung der Beitrüge. 

3. Jahresbericht, erstattet vom gesehäftsführenden 
Mitglied« des Vorstandes. 

4. Etwaige Anträge der Mitglieder. 

Der Hauptversammlung geht um II 3 /* Uhr eine 
Sitzung lies Vorstandes voraus. 

P«r YonlUradr: Da« itrMhlfUfiJhreodt Jtlliclied: 

gez. Sertars gez. Dr. \V. Heumer 

Krinlirl. Geh. K.-K. M. d. K. 

Verein deutscher Eisenhüttenleute. 
A«adernngen in der Mitgliederliste. 

Collart, Carl, Hütten-lng. derGeseÜBchaft Stora Koppar- 
bergs Bergslag, Domnarfvet (Falun), Schweden. 

F.ngau, Fritz, 312 Arlington Street, Youngstown, 
Ohio, U. S. A. 



Liebig, M., Direktor der Metallwerke l'nterweser 

Akt.-Ues. in Nordenham, Brake in Oldenburg. 
Seuhold, J., Ing., Walzwerk, Znckmantel bei Töplitz. 
Rodig, Adolf, Hüttendirektor a. D.. Dresden-A., 

Werderstr. 20. 
Simon, flustar, Bauleiter-Ingenieur, Wien V, (tarten- 

gas-tc 19 a 1116. 
Turschner, Ferd., Dipl. -r.iscnhüttcningcnicur, Dortmund, 

Steinplatz 0"- 

Neue Mitglieder. 

Hagam, Paul, Duisburg, Dellstr. 14. 

berkenhoff, Carl, Betriebschef des Walzwerks und 

der Drahtzieherei bei der Allgemeinen Klcktrizitüts- 

(iesellschaft, Berlin. 
Goebrl, /?., Dipl. -Berg-Ingenieur, Bergwerksdirektur 

der < iewerkschaft „Eisenzeche*, Alstätte, Kreis 

Ahaus i. W. 

Leroi, Toussaint, Directeur de la Soc. An. des Forges 
et AcierieB de Steuay ä Sienay (Meuse), Frankreich. 

Schenck, Carl, Bureauchef bei der Märkischen Ma- 
schinenbau-Anstalt Ludwig Stuckenbolz, Akt. -lies,. 
Wetter a. d. Kühr, Burgstr. 17. 

Verstorben. 
l'scholka, Leopold, Direktor, Kladuo. 



Heinrich Köhler *j\ 



Am 11. Januar d. J. starb in Köln der Uründer 
und ehemalige Generaldirektor der Westfälischen 
Stahlwerke zu Bochum, Heinrich Köhler. 

Geboren am 11. November 1836 zu Hamm in 
Westfalen, besuchte er die Rektoratschulc und die l'ro- 
vinzialgewcrbeschulo in Bochum, 
die er 1853 nach glänzend be- 
standenem Examen mit dem 
Zeugnis der Reife verließ, und 
bezog, nachdem er zunächst prak- 
tisch als Schlosser gearbeitet 
hatte, am 1. Oktober 1854 die 
Königliche Gewerbeakademie in 
Berlin, um sich dem Studium 
des Maschinonbaufaches zu wid- 
men. Dort gohörte er mit zu 
den Begründern des vom Verein 
„ Hütte" herausgegebenen Werkes 
„DeB Ingenieurs Taschenbuch", 
dessen mathematischen Teil er 
bearbeitete. Nach Beendigung 
seiner wissenschaftlichen Aus- 
bildung trat Heinrich Köhler in 
die Dienste der Königl. Preu- 
ßischen Staatseisenbahn zu Brom- 
berg, dio er im Jahre 1861 
verließ, am die Stelle eines 

Betriebsingenieurs und Assistenten des Direktors Jakob 
Mayer im Stahlwerk und der Stahlformgießerei des 
Bochumer VereinB anzunehmen. Aus diesem Wirkungs- 
kreise schied er 1868 aus und gründete mit dem In- 
genieur V. Daolen die jetzige .Gesellschaft für Stahl- 
industrie" in Bochum, folgte aber bald einem Kufe 




nach Hagen als Oberiugenieur des Stahlwerkes der 
Firma Bemy & Oie. Im Jahre 1879 in die Leitung 
der „Gesellschaft für Stahlindustrie" zurückgekehrt, 
führte er diese bis 1887 mit gutem Erfolge. Zwei 
Jahre später rief Heinrich Köhler alsdann die »West- 
fälischen Stahlwerke" zu Bochum 
ins Leben, ein Unternehmen, das 
er vermöge seiner hervorragen- 
den Fachkenntnisse, seines eiser- 
nen Fleißes und seiner Tatkraft 
in wenigen Jahren zu hoher 
Blüte und seiner jetzigen Größe 
zu bringon verstand. 

Zunehmendes Alter und na- 
mentlich dio Verschlimmerung 
eines Augenleidens nötigton den 
Heimgcgangouen, mit Ende dos 
Jahres 1904 von der Leitung der 
„Westfälischen Stahlwerke" zu- 
rückzutreten. Nachdem er sich 
noch am 7. Januar d. J. in 
Köln einer glücklich verlaufenen 
Augenoperation unterzogen hatte, 
machte wenige Tage später 
eine plötzlich auftretende Herz- 
schwäche seinem arbeitsreichen 
Leben ein Ende. Die allgemeine 
Teilnahme besonders der Beamten und Arbeiter 
der „Westfälischen Stahlwerke", die beim Leichen- 
begängnisse zum Ausdruck kam, bewies, daß der 
Verstorbene sich auch über das Ural» hinaus ein 
treues Gedenken bei seinen frühereu Untergebenen 
zu wahren gewußt hat. 



436 SUhl and Eben. 



Verein» - Nachrichten. 



27. Jahrg. Mr. 12. 



Clemens Renard f. 



Immer mehr lichten Hieb die Reihen derer, die Stellvertretung des Generaldirektor« zeitweilig auch die 
dem Hochofenbetriebe fast ihre gauze Lebensarbeit Leitung sämtlicher Betriebe des Werkes. Im JaHVe 
zu widmen pflegten. Kin solcher Huttenmann der alten 1879 folgte er einem Rufe der Aktiengesellschaft 
Schule ist am 4. März d. J. mit dein Hüttendirektor a. D. Charlottenhütte in Niederschelden a. d. Sieg. Damit 
C 1 v m e n s K c n a r d , einem langjährigen und treuen eröffnete sich ihm ein Feld für eine ebenso im- 
Mitgliede unseres Vereines, da- 
hingegangen. 

In Ehrang bei Trier am 4. Juli 
1837 geboren, besuchte Clemens 
Renard zunächst das Gymnasium 
der stolzen Augusta TreTirorum, 
das er im Jahre 185C mit dem 
Zeugnis der Reife verließ, and 
praktizierte dann einige Zeit 
auf der Niederrheinischen Hütte, 
um sich auf die nachfolgende 
Studienzeit in Hannover vorzu- 
bereiten. Nachdem er sich hier 
mit der wissenschaftlichen Seito 
seines Berufes vertraut gemacht 
hatte, übernahm er im Jahre 
1861 als orate Stellung dio eines 
Betriebsingenieurs auf dem heute 
nicht mehr bestehenden Hoch- 
ofenwerke Porta bei Minden, 
einen Posten , den er mehrere 

Jahre inne hatte. In der Folge ergriff der Veratorbene 
sodann die Gelegenheit, sich auf einem westfälischen 
Werke noch im Walzwerksbetriebe auszubilden, war 
ferner vorabergehend im Hochofenbetriebe der Hütte 
Phoenix zu Laar bei Ruhrort tätig und wurde im Jabro 
18«8 Hochofomlirektor der Friedrich- Wilhelmshütte bei 
Troisdorf; als solcher übernahm Clemens Renard in 




ersprießliche Arbeit 
im Dienste der Hochofenindu- 
strie. Clemens Renard fand die 
Hütte, der er annähernd 25 Jahre 
als Direktor vorstehen sollte, als 
eine Anlage alten Stiles vor. 
Seiner Wirksamkeit gelang es, 
sie binnen kurzem zu einem 
modernen Werke umzubauen und 
gleichzeitig gründlich zu erneu- 
ern. Besonders verdient hervor- 
gehoben zu werden, daß der Heim- 
gegangene einer der ersten Hoch- 
öfner war, die im Sicgerlande den 
Betrieb mit Cowperapparaten ein- 
geführt und hochprozentiges Spie- 
geleisen erblagen haben. 

Im Jahre 1 904 zog sich Clemens 
Renard nach langjähriger ange- 
strengter Tätigkeit in den wohl- 
verdienten Ruhestand zurück und 
nahm seinen Wohnsitz in Düsseldorf. Nicht lange sollte er 
sich diesor friedlichen Muße erfreuen; denn bereits nach 
drei Jahren erlag er den Leiden und Beschwerden des 
Alters. Mit ihm hat die Siegerländer Eisenindustrie einen 
ihrer eifrigsten Förderer verloren, desson wohlwollendes 
und gütiges Wesen im Uedächtnis aller derjenigen fort- 
leben wird, die sich seines Umganges erfreuen durften. 



Die nächste 



Hauptversammlung 



Hndet statt am 



Sonntag, den 12. Mai 1907, in der Städtischen Tonhalle zu Düsseldorf. 



Die nächste Ausgabe von „Stahl und Eisen" wird als Ergänzungsheft Nr. 1 in 
Form einer die ersten drei Monate d. J. umfassenden 

Zeitschriftenschau 

erscheinen. Die Nummer ist bestimmt, in Verbindung mit weiteren gleichartigen 
Heften, die am Ende eines jeden Vierteljahres herausgegeben werden sollen, einen 
Ersatz zu bilden für das bisher im Auftrage des Vereins deutscher Eisenhüttenleute 
bearbeitete Jahrbuch, dessen V. Band sich zurzeit im Druck befindet. 

Die Redaktion. 
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Zur Einführung. 

p^em vielbeschäftigten Eisenhürtenmanne macht es die überreiche Fülle der Fach- 
literatur unmöglich, ihr allenthalben so nachzugehen, wie es vielleicht seinem 
Wunsche entspricht. Zu seiner Erleichterung will daher die vierteljährlich erscheinende 
»Zeitschriftenschau - , deren erstes Heft wir hiermit vorlegen, die zahlreichen beachtens- 
werten Mitteilungen über die Fortschritte im Eisenhüttenwesen, die in den periodischen 
Veröffentlichungen des In- und Auslandes verstreut sind, in systematischer Ordnung 
verzeichnen und, soweit dies angezeigt erscheint, auszugsweise wiedergeben. 

Wir hoffen hierdurch einen Ersatz Für das bisher vom Verein deutscher Eisen- 
hüttenleute herausgegebene „Jahrbuch für das Eisenhüttenwesen 44 , dessen Aufgabe auf 
dasselbe Ziel gerichtet war, zu schaffen, und dem Leserkreise durch die Schnelligkeit 
der Berichterstattung noch einen weiteren Dienst zu erweisen. 

Die Redaktion von „Stahl und Eisen". 
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A. Allgemeiner Teil. 

0 

I. Geschichtliches. 



Eisengewinnung In Inneröstorreicb. 

Alfons Müller: Die Kisen- und Stahl- 
gewinnung in lnncrösterr eich, speziell 
am steirischen Erzberge. im Mittel- 
alter. Die Eisensteinlager Innerösterreichs 
sind in drei Hauptzonen eingelagert. Die 
nördliche sogenannte Grauwackenzone enthalt 
die Erzlager, welche in Tirol und Salzburg auf- 
treten, dann folgen, von West gegen Ost fort- 
schreitend, die Erzvorkommen von Admont, 
Radmar, Tulleck, der Eisenerzer Erzberg 
und die ihm benachbarten Erzlager am Glanz- 
berg, Pfaffenstein, Polster und Kohlberg. Weiter 
östlich liegen die Erzbaue von Tragöß, Greith, 
Gollrath, Niederolpel. Rote Solln, Veitach. Neu- 
berg und Reichenau; mit dem Göstritzkogel am 
Semmering endet der Lagerzug. Der zweite 
Erzlagerzug beginnt ebenfalls in Tirol; ihm 
gehören an die Baue in Muhlitz, im Krems- 
graben, Altenberg, Griinleiten. Ttirrach, Metuitz, 
Olsa, der Hüttenberger Erzberg, weiter 
«istlich die Wölch, Loben und Waldenstein im 
Lavanttale. Zur dritten Gruppe von Erzlagern 
im Süden gehören die Bohuerz- und Brauneiscn- 
steinlager der Wochein und in Uuterkrain. 

In diesen Erzgebieten entstand und ent- 
wickelte sich schon vor etwa 2000 Jahren eine 
lebhafte Eisenindustrie, welche bald alle übrigen 
überragte, so daß um die Mitte des 15. Jahr- 
hunderts selbst England, wo 1334 noch die 
Eisenausfuhr verboten war, sich seine Lehr- 
meister aus Oesterreich verschriet). Zum Reich- 
tum au Erzen kam noch der l'eberfluß an Holz, 
welcher die Entwicklung der Eisenerzeugung 
wesentlich begünstigte; ganz besonders aber war 
die, geographische Lage der Innerberger Eisen- 
gebiete von Wichtigkeit. Im Süden lag das 
hochentwickelte, aber eisenarme Italien. Von 
hier aus ging schon in der sogen, vorhistorischen 
Zeit, etwa im 8. Jahrhundert v. Chr., der erste 
Anstoß zur Eisenausfuhr und zur Ausbreitung 
der Eisenerzeugung nach Norden hin aus, wie 
dies Gräberfunde und alte Schmelzstatten be- 
weisen. Nach der Besitzergreifung durch die 
Hömer wurden Virunum unter dem heutigen 
Hüttenberger Erzberge und den Friosacher Eisen- 
gruben Hauptort Von Noricum und Hauptstapel- 
platz des norischen Eisenhaudels. Aus mancher- 
lei Funden kann der Beweis erbracht werden, 
daß der Kärntner Erzberg von den Römern 
bearbeitet wurde, ja. daß diese schon bei ihrem 
Vordringen den Bergbau im (ränge antrafen. 



der offenbar durch orientalischen Einfluß hierher 
gekommen war. 

Anders verhalt es sich mit dem steirischen 
Erzberge; hier fand man wohl die Spuren eines 
sehr alten Windofenbetriebes, wer aber die 
Schmelzer waren, dafür liegen keine sicheren 
Anhaltspunkte vor — vielleicht waren sie sla- 
wischen Stammes. Es liegt eine alte Tradition 
vor, daß das Bergwerk am Erzberge im Jahre 712 
entdeckt wordeu sei. Der Kern dieser Ueber- 
lieferung seheint aber zu sein, daß hier nach 
der um die Mitte des 8. Jahrhunderts erfolgten 
Vertreibung der Avaren durch die von der 
Lubina oder dem Liupinatal oder Liubenctal — 
so hieß in den Urkunden des 10. und 11. Jahr- 
hunderts Leoben — herauf gegen den Erzberg 
sich ansiedelnden Bayern und Slawen ein primi- 
tiver Bergbau begann, dessen Spuren wir in 
eisenreichen Schlacken an manchen dem schärfsten 
Windzug ausgesetzten Stellen begegnen. 

Im 11. .Jahrhundert erfolgte die Stiftung der 
Klöster St. Lamprecht (106fi) und Admont (1077 i. 
die bald im Besitze von Eisengruben und Schmelz- 
werken waren ; der Bergbau aber wurde landes- 
fürstliches Kammergut. Das älteste urkundlich 
(.931) genannte Eisenwerk ist eine Schraelzhütte 
bei Obdach. 

In einem folgenden Kapitel behandelt Verfasser 
don damaligen Ofen betrieb. Von Wichtig- 
keit ist für uns die Frage: Wann ging man vom 
alten Windofen zum Balgbetrieb im Stückofen 
und zum Rad werk über? Nach Muchar: „ Ge- 
schichte der Steiermark* wird in einer Urkunde 
vom 30. Marz 1389 schon ein „ Piahaus " er- 
wähnt. Der Name „Radwerk" aber erscheint 
zum erstenmale 1439; hingegen erscheint 1205 
der Halghetricb schon sichergestellt. In der 
Zwischenzeit hat sich also diese Veränderung 
vollzogen: der große Fortschritt bestand in der 
Verwendung der Bälge und deren Betrieb durch 
ein Wasserrad. Die Stücköfen im südlichen 
Innerösterreich waren etwa 12' hoch, viereckig 
gebaut (Abbild. I i; die halbmondförmige Oeffuung 
am Hoden war mit einer Lehmwand verschlossen 
und in dieser die Oeft'nungen für die Windformen 
vorgesehen. Der Ofenschacht war birnenförmig 
»Abbild. 2i; er wurde alle 24 Stunden mit 50 
bis 60 Zentnern Erz beschickt; der erblasene 
Wolf wog II 3 /« bis 16 s 'i Wiener Zentner. Die 
Stücköfen am steirischen Erzberge waren unten 
4' breit und 11 bis 12' hoch. Ueber der Gicht 
des Ofens befand sich ein trichterförmiger Anf- 
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bau. um welchen sieb noch ein Mantel erhob, 
der in einen offenen konischen Schlot überging 
<AM>il<l. 3i. Eisenerz hatte im lfi. Jahrhundert. 
Ii), Vordernberg 14 Radwerke. Sic lieferten 
zusammen etwa 150 000 Zentner stablartiges 
Eisen und bis 75 000 Zentner Graglach i flüssiges 
Roheisen i. 

Die Rohluppen wurden mit dem welschen 
Ausdruck »massa" bezeichnet (lateinisch massa 
ferri): sie wogen 12 bis 14 Zentner. Bezüglich 
der Weiterverarbeitung der Massen sei auf die 
Quelle verwiesen. [,Oesterr. Zeitschr. f. Berg- 
u. Hüttenwesen" UM) 7 Nr. 5 S. 53 — 57. Nr. 6 
S. 68-70.] 
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Eisengewinnung in Dacien und Moesien. 

Dr.-Ing. Fr. Frcise macht in seinem Be- 
richt über den Bergbau in den Donaulandern auch 
einige Angaben über die Eisenerzgew in innig 
in Dacien und Moesien. 

Der Eisenerzbergbau fand in Dacien zurBömer- 
zeit bereits eine rege Beachtung, wie eine Reihe 
von alten Aufschlüssen und Inschriften dartun. 
Einer der bedeutendsten Betriebe der Jetztzeit, 
der großen Anforderungen zu geniigen geeignet 
erscheint, ist der in seinen Anfangen auf 
römische, wenn nicht vorrömische Zeit, zurück- 
reichende Eisensteinbergbau von Grznlar im 
Hunyader Komitat, von Vajdn-Hunyad 10 km 
nach Westen entfernt. Seit 1870 ist der Berg- 
bau fiskalisch; die Äußeren Anzeichen, als da 
sind: die im Streichen des Erzlagers entlang 
sichtbaren zahllosen Pingen, die in großer Aus- 
dehnung vorhandenen ausgebeuteten Baume und 
die in der Nahe der Gruben gelegenen Schlac.ken- 
halden von mehreren Millionen Kubikmeter Inhalt, 
deuten allein schon auf das hohe Alter des 
Betriebes. Wie es die Baue bezeugen, war der 
Betrieb ein fast ausschließlich unterirdischer; 
von Tagebauen sind nur geringe Spuren vor- 
handen. Weitere Spuren des uralten Eiseuberg- 
baues finden sich im Csernatale. unweit von 
Hunyad; in den Gruben von Telek und Galos 
finden diese Spuren ihre heutige Fortführung. 
Welche anderen von den übrigen Eisenwerken 
dieser Gegend auf das Altertum zurückgehen. 



laßt sich nicht ermitteln. Zur Zeit, als die Stadt 
Apulum (Karlsburg) angelegt wurde, müssen sich 
die Eisenwerke in der dortigen Umgegend in 
Händen der soldatischen Arbeiter befunden haben, 
denn als von dem Dorfe Srird eine Wasserleitung 
nach Apulum gebaut wurde, gewannen die Sol- 
daten aus den ihnen zugewiesenen Gruben den 
nötigen Vorrat an Eisen und Stahl selbst. Die 
Eisengruben scheinen im Pachtverhältnis ge- 
standen zu haben, denn in Inschriften ist von 
einem patronus sowie einem conduetor forrariarum 
die Bede. Den großen Persoualstand beim Eisen- 
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Abbild K 

bergbau und Schmelzwesen deuten mehrere In- 
schriften an, aus denen hervorgeht, daß i. J. 205 
von Septimius Severus aus deu Eisenschuiieden 
ein C'ollegiutn faiirorum gegründet wurde, dem 
magistri. decuriones und principales angehörten. 

Bezüglich des Eisenstelnbergbaues im alten 
Moesien, welches heute zum Teil Serbien, zum 
Teil Bulgarien begreift, sagt der Verfasser: „In 
großartigem Umfange hat sich der Eisenstein- 
bergbau aus den unruhigen Zeitlaufen des Alter- 
tums bis in die Neuzeit hlnübergerettet. Am 
Kopaonikgebirge kommen Magnetit, Boteisen- 
stein, Brauneisenstein sowie Oolithe vor. die bei 
Suoro Kudiste, Suoro Bude, Kurici und Pogrebina 
einen ausgedehnten Bergbau veranlaßt haben. 
Fast alle diese Arbeiten sind auf die römische 
Zeit zurück zu datieren." — Daß die Jllyrier 
in Bosnien selbst Eisen erzeugten, beweisen 
mehrere Eisenschlackenfelder, z. B. im Japra- 
tale, auf dem Wego von Magaj nach ( Via, dar- 
unter eines von mehr als 1000 m Lange. Eine 
in ihren Grundzügen auf die römische Zeit 
zurückgehende Eisenindustrie besteht bei Fojnica; 
auch die Eisenindustrie von Vares laßt sich weit 
zurück verfolgen. |„l>er Erzbergbau* 1907 
N'r. 2 S. 20 25, Nr. 6 S. !)3.] 



Zar Geschieht« des Eisens in Ungarn. 

Die reichen Erz- und Kohlenschatze des 
Landes gaben schon in weit zurückliegender Ver- 
gangenheit Veranlassung zu einer, wenn auch 
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natürlich sehr primitiven Eisenindustrie. Aber 
Jahrhunderte hindurch zeigte dieselbe kaum einen 
nennenswerten Fortschritt. Erst vom ll.Jahr- 
huudert al> begann sie. wenn auch nur allmäh- 
lich, sich zu entwickeln. Was sie vor allein 
au einem schnelleren Vorwärtsschreiten hinderte, 
das war neben der Ungunst zeitlicher und ört- 
licher Verhaltnisse besonders ihre Zersplitterung. 
W ohl traf man allenthalben in den FlußtflJern, 
besonders in den Talern der Hima. des Muniny 
und des Sajö, auf Eisenhütten und Hammerwerke, 
ilie aber infolge der Kostspieligkeit des primi- 
tiven Betriebes alle mit Schwierigkeiten zu 
kilmpfen hatten. Dies führte zur Gründung von 
größeren Gewerkschaften: so bildete sich 1808 
die .Muränyer l'nion" und zwei Jahre spater 
die .Kimaer Koalition 1 *: 1 852 kam die Fusion 
beider Werke zustande. | . Kisenzeitung* 1907 
Nr. 4 S. 52 — '»3. | 

Alte Erzachmelzen anf der schwäbischen Alb. 

G. Teglas bringt einen kleinen Beitrag zur 
Geschichte des Eisens zwischen Donau 
und Hb ein. in dem er sich in der Hauptsache 
auf eine altere Arheit von A. Hetlinger stützt, 
die betitelt ist: „A lte Er zschmelzen auf der 
schwabischen Alb" ^„Archiv für Anthropo- 
logie- 18!»!). 2«. Band. Heft 1 S. 41 44 1. 
Wir entnehmen der erwähnten Originalabhandlung 
die folgenden Einzelheiten. Der Natterbuch, 
südöstlich von Feldstetten. Oberamt Münsingen, 
ein etwa 100 m hoher Hügel, der eine Reihe 
von Kulturperioden umfalit, trägt auf seiner 
Spitze einen Hing von mohrhiindertjährigen 
Buchen, innerhalb dessen ein vertiefter t^uollsee 
sich befindet . Im weiteren l'mkreise dieses 
Buchenringes ist die Erde auf ziemliche Ent- 
fernung ganz mit Holzkohleuresten imprägniert, 
die wohl zum Schmelzen des überall in Menge 
herumliegenden Hohnerzes verwendet wurden. 
Etwa HO in unter der Spitze des Hügels finden 
sich östlich ebenfalls starke Holzkohlenreste und 
Hoste irdener Gerate, die Paulus für ale- 
mannisch halt. Au der westlichen Seite des Sees 
war eine große Menge von .Eisenschlacken*, 
oder besser gesagt „Schnielzprodukton* und 
Feuersteinen in allen Grotten und Formen zu 
finden. Diese Schtnelzprodukte besitzen zweierlei 
Formen:. 1. eine kugelig-höckerige, im Innern 
mit Höhlungen i Blasen»: 2. eine strahlige. stark 
eisenoxydhaltige, mit vielen kleinen unregel- 
mäßigen Höhlungen, wahrend die ersteren ein 
gleichmäßigeres Gefiige und Ansehen zeigen. 
Letztere sind augenscheinlich weniger eisen- 
haltig. Die von Prof. Dr. Abel vorgenommene 
analytische l'ntersueliuiig von fünf Schlacken- 
j>robeii ergab folgendes Resultat , i Vgl. Tabelle. > 

Aus diesen (an sich recht dürftigen» Analysen- 
ergebnissen scheint hervorzugehen, da Ii man es 
hier mit einer Schmelzstatte zu tun hat. wie 



deren eine Reihe auf der schwäbischen Alb sich 
schou gefunden haben. Hedinger hat auch noch 
rotgebrannto Steine und gleichfalls rotgebrannte 
Tonfragmente gefunden, in denen er Reste des 
Schmelzofens vermutet. 
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Weitere solche Eisenschmelzen wurden be- 
schrieben in den Blattern des Albvereins 1898, 
Beilage zu Nr. 1, und Fundbericht aus Schwaben 
1897 S. 3 u. 4, sowie .Schwabischer Merkur* 
30. Oktober 1890 und 1. Marz 1897: Vor- 
geschichtliche Eiseusclunelzstätte Tauchenweiler 
im Aalbuch. Auch diese Statte war von einem 
Hügel umschlossen, scheint aber noch primitiver 
gewesen zu sein, denn sie zeigt keine Spur von 
Mauerung, sondern nur robe Steinlagcn. deren 
Fugen mit Lehm ausgeschlagen waren, und 
eine aus Lehm bestehende, natürlich zusammen- 
gesunkene Wölbung mit .Glasschlaeken*. die 
aber eisenhaltiges Kalk -Tonerdesilikat waren. 
Die Ausnutzung des Erzes scheint also hier 
noch ganz unvollkommen gewesen zu sein. — 
Ein andermal wurden 15 und 7.5 kg schwere 
Schinelzkucheii gefunden, die man ursprünglich 
für Meteoreisen hielt. | . Bänyaszati es Kohnszati 
Lapok* 19(17 Nr. 2 S. 8«-88.| 

Siegerläuder Stahl- nnd Eisenindustrie. 

Karl Jos. I.ey: Zur Geschichte der 
Siegerl.'tnder Stahl- und Eisenindustrie. 
Leber den deutschen Bergbau und Hüttenbetrieb, 
besonders über Gewinnung und Herstellung des 
Eisens in der ältesten Zeit, sind nur wenige 
Nachrichten erhalten. Man ist daher der Ansicht 
gewesen, daß erst mit dem Eindringen der Römer 
in deutsche Lande die Herstellung und Ver- 
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arbeitung des Eisens bei den germanischen Völkern 
Eingang gefunden habe. Indessen ist aus einigen 
Angaben griechischer und römischer Schriftsteller 
mit Sicherheit zu. schließen, daß sowohl die 
Germanen wie auch die Kelteu die Kunst, Eisen 
zu gewinnen und zu verarbeiten, kannten, bevor 
sie mit den römischen Eindringlingen in Be- 
rührung kamen. -- Als die Cimbern und Teutonen 
gegen Ende des 2. Jahrhunderts v. Chr. auf 
römischem Hoden erschienen, führten sie Waffen, 
die aus Eisen verfertigt waren. Plutareh 
erzahlt von den eisernen Harnischen der Cimbern. 
Horaz rühmt die Schwerter der Noriker, Casar 
berichtet, daß die Veneter sich eiserner Nagel 
beim Schiffsbau bedienten und eiserne Anker- 
ketten statt der Taue gebrauchten; bei den 
Chatten trugen die Tapfersten eiserne Arm- 
ringe usw. Wenn auch, wie Tacitus berichtet, 
bei den Germanen kein UeberHuß an Eisen war. 
so zeigen die vorstehenden und andere Angaben 
zur Genüge, daß alle deutscheu Stamme die 
Kunst, Eisen zu gewinnen und sich nutzbar zu 
machen, kannten . bevor die Römer ins Land 
kamen. Die wichtigste bis jetzt aufgefundene 
Eisensehmelze der Römer in Deutschland las nn 
der Saalburg. Spuren römischen Bergbaues und 
Hüttenbetriebes finden sich auch im Schwarz- 
walde. Oilenwalde und Spessart; eines längeren 
Bestandes hatten sich jedoch die römischen 
Schmelzen auf deutschem Boden nicht zu erfreuen. 
In manchen Gegenden entwickelte sich indessen 
schon recht bald wieder Bergbau und Hütten- 
betrieb. So gab es bereits vor Karls des Großen 
Zeiten in der Wotzlarer Gegend Schmiede, die 
in Frankfurt ihren Eisenzoll entrichten mußten. 
Im Weiltal, bei Weilnau, sind um 780 Eisenatein- 
bergwerke im Gange; auf der Wimmerheide im 
Osnabrücker Lande entdeckte man in einem Sand- 
hügel eine alte Schmelzhütte und darin einen 
unversehrten Eisenklumpen. 

Leber die Eisengewinnung im Siegerlande 
ist aus den ältesten Zeiten nicht viel bekannt, 
doch finden sich auf Bergen und in Talschluchten 
Leberreste ehemaliger Eisenverhüttung: leider 
hat man die aufgefundenen Schlackenhalden noch 
zu wenig untersucht. .Manche dieser Schlacken 
haben einen Metallgehalt bis zu 50°/o, andere 
sind wie leere Bienenwaben ausgeblasen. Die 
Verschiedenartigkeit der Schlacken laßt klar 
erkennen, daß die Verhüttung zu verschiedenen 
Zeiten und nach verschiedenen Methoden vor- 
genommen ist. Die Anzahl der allen Halden 
ist so groß, daß unbedingt eine Verhüttung in 
Kenn-, Luppen-. Stück- und Wolfsherden lange 
Zeit hindurch im Gange gewesen sein muß. Die 
Schmiedekunst war hier seit uralten Zeiten 
beimisch. In der Lebensbeschreibung des Zauberers 
Merlin wird in der Ältesten Handschrift die 
Heimat Wielands des Schmiedes ins Siegerland 
verlegt. Die ersten schriftlichen Nachrichten 



über die Siegener Eisenindustrie stammen aus 
dem Anfang des 15. Jahrhunderts; es geht daraus 
hervor, daß schon zu jener Zeit Roheisen daselbst 
gewonnen wurde. So wird in der Stiftsurkunde 
des Pfarrers Johannes von Siegen vom 3. Juni 
1311 unter den Einkünften die „mashütte uf 
der Weste- erwähnt. Die Bezeichnung „ mas- 
hütte- kehrt in spateren Urkunden und Akten 
httutig wieder und bezeichnet eine Hütte, in der 
„Massen 4 (Roheisen» erzeugt wurde. Der Um- 
stand, daß diese Massenhütte „uf der Weste 4, 
lag — das ist am Weißbache, einem linken 
Zuflüsse der Sieg — , laßt vermuten, daß Wasser- 
kraft bei der Roheisenerzeugung dienstbar ge- 
macht war. Größtenteils werden aber noch 
Renn- und Luppenherde im Betrieb gewesen sein, 
bis sie in jenem Jahrhundert allmählich durch 
den Blauofen verdrangt wurden. Leider ist aus 
dieser Zeit kein weiteres Schriftstück vorhanden, 
das Aufschluß geben könnte. Die erste sichere 
Nachricht, die die Ausdehnung der Industrie im 
Siegerlande um die Wende des 14. Jahrhunderts 
erkennen läßt, ist uns in einer Siegener Rentci- 
rechuung vom Jahre 1417 übermittelt. In dieser 
werden unter den Gefallen und Renten des 
Grafen auch die Einnahmen an Hüttengeld von 
26 Hutten aufgeführt. Es geht, aus dieser 
Rechnung hervor, daß wenigstens auf drei Hütten 
im Fürstentum Siegen damals Wasserkraft Ver- 
wendung fand und Roheisen erzeugt wurde. In 
einer Siegener Renteirechnung vom Jahre 1444 
werden 3t> Hütten aufgezahlt, 1 41*2 wurden 
38 Werke aufgeführt. Im Laufe des 15. Jahr- 
hunderts hatte sich im Siegerlande ein großer 
Umschwung vollzogen: um das Jahr 1500 war 
kein Renn- oder Luppenherd mehr zu finden, 
dagegen überall Hochöfen. „Im Siegerlande", 
sagt der Verfasser, .erfand man also zuerst die 
Kunst. Eisen oder Stahl auf indirektem Wege 
herzustellen, und mit Fug und Recht dürfen wir 
daher das Siegerland als die Heimat des Hoch- 
ofens bezeichnen." 

In weiteren Abschnitten behandelt Ley die 
wirtschaftliche Bedeutung der Siegerlander Stahl- 
und Eisenindustrie in der ältesten Zeit, die Zunft 
der Stahlschmiede in Siegen, die Zunft der 
.Massenbläser und Hammerschmiede, den Rück- 
gang des Stahlhandwerks in der Stadt Siegen 
und den Aufschwung desselben im Lande Siegen, 
und endlich die Regalität des Hütteubetriebes 
und die Eigentumsverhältnisse an Hütten und 
Hämmern. | _ Inaugural- Dissertation". Münster.| 

Eisenerzbergbau In den deutschen Rheinlanden. 

Dr.-Ing. Fr Freise bringt in seiner Arbeit : 
.Zur Entwicklungsgeschichte des Eisenerzberg- 
baues in den deutschen Kheinlandcn von der 
Wiederaufnahme des Bergbaues nach der Völker- 
wanderung bis zum Dreißigjährigen Kriege" auch 
sehr ausführliche Mitteilungen über den Eison- 
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Steinbergbau, ['nunterbrochen seit den frühesten 
Zeiten unserer Aera scheint in den Hlieinlanden 
die Gewinnung und Verarbeitung «ler Eisenerze 
geblüht zu haben. Selbst iu solchen Gegenden, 
wo heute keim' Spur mehr davon zu linden ist, 
wie in der Eitel, herrschte bis zum Beginne 
des 1!L Jahrhunderts die Eisenindustrie so all- 
gemein, daß sie einen Teil des deutschen Marktes 
besorgte. Daß die Kömer in der Eifel Eisen- 
steinbergbau betrieben, ist durch die großen 
Schlackenhalden an den römischen Straßen von 
der oberen Roer bis zur Mosel und darüber 
hinaus bis zum Hunsrück, Soonwald, Hochwald 
bis an die Nahe und Saar bewiesen. Dottel, 
Keldenich. Zingsheim. Harzheim. Dahlem, Weyer, 
Jünkerath, Marinagen. Scheidtweiler, der Spei- 
cherer Wald. Mötsch. Orenhofen. Pierkließen. 
Fleringen. Büdesheim, Mayen und Kreuznach 
haben große Schlackeuhalden geliefert, die zum 
Teil in der neueren Zeit noch gute Verwendung 
finden konnten. Als mit dem Einfalle der Hunnen 
das römische Weltreich in Trümmer ging, 
schlössen sich nur die Alemannen der allge- 
meinen Völkerbewegung nicht an. sondern blieben 
im Rheintale sitzen und führten den alten Gruben- 
betrieb weiter fort. Die Eisengruben und -Hütten 
im Schleidener Tale waren zur Zeit, der Schlacht 
von Zülpich (4!Hii noch in Betrieb. Bei Aachen 
sollen der Sage nach Eisenerzvorkommen im 
.fahre 530 zur Erbauung der Stadt Stolberg 
Veranlassung gegeben haben. 

Zu Ende des 13. Jahrhunderts bestanden 
bei Stolberg die Hammer: der Zweifel, Dedrichs 
Hammer in den Beuden (heute Derichsberg», die 
Maulartzhütte, Meister Jans Hammer. Daß auch 
zur Zeit Karls des Großen den Betrieben große 
Bedeutung beigemessen wurde, erhellt aus den 
Kapitularien des Kaisers, worin bestimmt wurde, 
daß alljährlich um Weihnachten die Verwalter 
seiner Eisengruben -im Eifelgau" ihm Rechen- 
schaft ablegen mußten. Von der Wertschätzung 
der Eisenarbeiter in jenen Zeiten legen die 
Gesetze der Salier. Alemannen und Burgunder 
Zeugnis ab. 

Im Jahre Klil wird bereits des Dorfes 
..Smidheim < Sehmidtheim t. im Eifelgau gelegen", 
Erwähnung getan, es muß zu der Zeit also, dem 
Namen nach zu urteilen, bereits (trüben und 
Hütten gehabt haben. 

Aus dem Anfange des 14. Jahrhunderts 
stammen die Anlagen der Ahrhütte und der 
Stahlhütte an der oberen Ahr. Erster« bezog 
ihre Erze aus den Gruben von Lommersdorf. 
Im Iii. Jahrhundert gehörte die Grube und die 
Hütte den Grafen von Aremberg. Die Hoch- 
öfen hatten 22 Kuß Höbe und lieferten das 
berühmte Aremberger Eisen. das sehr fest und 
im l.üt lieber Lande sowie in Brahant sehr gesucht 
war. Alte Eisenhütten<»rte sind Dollendorf. Ker- 
pen. Si'höneberg. Hillesheim, Bosdorf. Wulsdorf, 



Stroheich, Müllenborn und Jünkerath. Eine Hütte 
zu Jünkerath soll schon im Jahre 13US er- 
richtet sein. Agricola kennt bereits die Hoch- 
öfen der Grafen von Manderscheid. 

Aus diesen und anderen Daten geht hervor, 
daß sich das Eisengewerbe in der Eifel durch 
das ganze Mittelalter hindurch in großer Blüte 
befunden hat. Heute ist von alledem nur noch 
die Eisenhütte bei Jünkerath im Betriebe. 

Einen gewaltigen Aufschwung, wie sie ihn 
seit den Tagen der einhalbtausendjahrigen » tosaren- 
herrschaft nicht mehr gesehen, nahm die Eifeler 
Eisenindustrie gegen 1580 bis UiOti. Um lf»sO 
wanderten nämlich fremde kapitalkräftige Familien 
reformierten Bekenntnisses in jene Eifelgau« «iu. 

Auf die rechte Rheinseite übergehend. Hnden 
wir eine blühende Eisenindustrie, hauptsachlich auf 
Bohnerze und andere Brauneisensteine der Jura- 
formation gegründet, in verschiedenen Gegenden 
von Baden. Eine sogar aus den Zeiten vor 
Roms Herrschaft datierende Eisengewinnung be- 
stand bei Kandern im Breisgau, woselbst auch 
die Römerlegionen ihren Eisenerz- und Eisen- 
bedarf gedeckt haben. 

Noch bedeutungsvoller waren die heute zum 
Kauton Aarau. damals zum Breisgau gehörigen 
Eisengruben und -Schmelzen im Fricktale; sie 
werden zuerst 1241 urkundlich genannt und 
standen im lfi. Jahrhundert in großer Blüte. 

In das Gebiet des mittleren Rheines zurück- 
kehrend, gelangen wir in das unzweifelhaft wich- 
tigste und umfangreichste Eisenerzgebiet der 
oberen Lahn und ihrer Nebenflüsse, deren Seiten- 
gebirge einen großen Reichtum an relativ leicht 
zu gewinnenden Eisenerzen bergen. Der älteste 
Eiseusteinbergbau g«ht im Gebiete der oberen 
Lahn, bei Wetzlar, um. wogegen der an der 
mittleren Lahn verhältnismäßig jung ist. 

Im Weiltal, von woher ja die römischen 
Schmiede auf der Saalburg schon ihr Eisenerz 
bezogen, standen im 8. Jahrhundert Eisengruben 
in Betrieb, deren das Urkundenbuch des Klosters 
Lorsch im Jahre 7 St) Erwähnung tut. Ebenso 
war in dem benachbarten Kreise Wetzlar der 
Eiseusteinbergbau um diese Zeit schon in Blüte. 

Cm die Mitte des 13. Jahrhunderts begann 
sich auch im Aggertal der Eisensteinbergbau zu 
regen, denn unter Adolf VII. wurden von 125« 
bis 12 IM) dort Gruben unterhalten. Im Jahre 1313 
wird des berühmten Stahlberges zu Müsen gedacht. 

Die Stadt Siegen wird schon in einer 
Urkunde vom Jahre U)7'J genannt; 1288 wird 
bereits der Stahlschmiede daselbst gedacht. 

In der näheren Umgebung von Dillenburg 
kommt schon 1 434 eine Hütte bei Eisenroth 
vor: in Dillenburg selbst bestand gleichfalls um 
diese Zeit eine solche. Der Ursprung der mär- 
kischen und bergischeii Eisen- und Stahlindustrie 
verliert sich ins Dunkel der Sage. (.Zeitschrift 
für praktische Geologie" 1!>07 Nr. 1 S. 1-1!».] 
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Eisenindustrie Im Fichtelgebirge. 

Dr. Albert Schmidt macht, in seiner Arbeit 
Uber die Eisen- und Manganerzvorkommen im 
Fichtelgebirge (vgl. S. 456 dieses Berichtes) u. a. 
auch folgende Angaben über die geschicht- 
liche Entwicklung der Elsenindustrie im 
Fichtelgcbirge. Die ersten Nachrichten über 
die staatlichen Eisenwerke im Fichtelgebirge 
stammen aus dem lö. Jahrhundert. Zahlreiche 
Pingen- und Grubenrestc deuten auf die Eisen- 
gewinnung, doch sind es meist nur kleine Betriebe 
gewesen. Bedeutender waren die bei Pullen- 
reuth, am Kreuzweiher bei Waldershof und atn 
Strahlerberg bei Redwitz. Um den Haubbau zu 
hindern, hatte Kurfürst Maximilian II. von Bayern 
1693 eine Verordnung herausgegeben. Die Erze 
schmolz man zu Fichtelberg, wo bis 1 859 größere 
staatliche Eisenwerke im Betrieb standen. 1604 
eröffnete man die Grube Gottesgabe, welche fast 
250 Jahre nachhielt; zugleich mit ihr legte man 
den Hochofen zu Gottesgabe, dem heutigen Neu- 
bau, an; 1621 stand der Statthalter von Amberg, 
Kürst Christian von Anhalt, an der Spitze eines 
von der knrbayerischen Regierung reich aus- 
gestatteten Konsortiums. Nach dem unausbleib- 
lichen Verfall der Werke im Dreißigjährigen 
Kriege erholten sich dieselben, nachdem sie der 
Staat ganz übernommen hatte, derartig rasch, 
daß 1690 für die Bergknappen eine eigene 
Pfarrei eingerichtet werden mußte. 1753 gingen 
Hochöfen zu Neubau, zu St. Veit und der Weiß- 
mainshochofen am Karches. Die Werke blieben 
staatlich bis zur Auflösung des Bergamtes 1862. 
1814 gab es im Wunsiedeler Bezirk allein 
24 Hammerwerke und 5 Hochöfen. |„Der Erz- 
bergbau- 1907, 15. Februar, S. 07-09.J 

Eisenindustrie Im Thüringer Walde. 

Schon seit dem 10. Jahrhundert hat man am 
Krux, einem Berg unweit Schmiedefeld (Kreis 
Schleusingen i, Magnet- und Roteisenerz gegraben, 
da» teilweise das Material für die berühmte 
Suhler Stahlindustrie lieferte. Obgleich das Erz 
In reicher Menge vorhanden war, so ist der 
Bergbau doch immer nur vorübergehend zur 
Blüte gelangt und ruhte seit der Mitte des 
vorigen Jahrhunderts bis vor kurzem ganz. 
[„Glückauf 1907 Nr. 6 S. 163.] 

Erzbergbau In der Mark Brandenburg. 

Daß die Eisengewinnung in der Mark früher 
weit verbreitet war, geht aus verschiedeneu 
Ortsbezeichnungen mit der Vorsilbe „Hammer" 
hervor. Wurde auch in den märkischen Hiitteu- 
uml Hammerwerken zeitweise ausländisches Eisen 
verarbeitet, so war es doch vorzugsweise ihr 
Zweck, aus märkischen Erzen Eisen zu ge- 
winnen. Wie reich die Mark an Eisenerz, speziell 
Raseneisenerz, ist, ergibt sich aus der weiten 
Verbreitung des Eisensteins als Baumaterial. 



In der Quelle sind zahlreiche Belege angeführt. 
Seltener ist die Eisenschlacke als Baustein ver- 
wendet worden. Auch in Mecklenburg wurde, 
wie E. Geinitz im Anschluß an vorstehend ge- 
nannte Mitteilung hervorhebt, Raseneisenerz als 
Baumaterial verwendet. [„Zeitschrift für prak- 
tische Geologie- 1 1907 Nr. 1 S. 34, Nr. 2 S. 70. J 

Eisenindustrie Finlands. ( Vgl.. .Stahl und 
Eisen" 1907 Nr. 8 S. 224.) [.Berichto über 
Handel und Industrie* 1907 Heft 1 S. 53 — 58. [ 

Zur Geschichte des schmiedbaren Gusses in 
Amerika. [..The Foundry" 1907 Januarheft 
S. 303—309.1 

Arnou hat die Arbeit von Dr. L. Beck: 
»Zum fünfzigjährigen Jubiläum des Regenerativ- 
ofens- < .Stahl und Eisen" 1 906 Nr. 23 S. 1 42 1 u. ff. i 
ins Französische übersetzt. [„Revue de Metal- 
lurgie" 1907 Marzheft S. 201— 211.] 

Im Anschluß an die vorstehend genannte 
Arbeit teilt H. Le Chatelie. r einige persön- 
liche Erinnerungen an Sir William Siemens und 
Briefe von ihm mit, die sich auf den Sieniens- 
Martin - Prozeß beziehen. [„Revue de Metal- 
lurgie" 1907 Marzheft S. 212-232.] 

ftesrhtttxbau Im Mittelalter. 

W. Treptow macht in seinem Vortrag: 
„Altes und Neues aus dem mittelalter- 
lichen Geschützbau* u. a. auch einige sehr 




Abbild. 4. 

interessante Angaben über schmiedeiserue 
Geschützrohre. Danach zeigen, wie ein Ver- 
gleich der Abbild. 4 und 5 erkennen laßt, manche 
an die 500 Jahre alte Rohre recht auffallende 
Aehnlichkeiten im Aufbau der Bohre mit modernen 
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AbbUd. 6. 



Konstruktionen. Die Herstellung der dickwan- 
digen massiven Kammer kann man sieh folgender- 
maßen denken: Der Stab war die Grundform, 
von der der Schmied ausging. Die erste Stute 
in der Bearbeitung war der aus dem Stab ge- 
sehweißte King. Aus mehreren solchen Bingen 
und miteinander verschwelten Kinglag-Ai wurde 
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zunächst der Mantel der Kammer hergestellt; 
diese wurde dann durch einen von hinten in die 
lichte Weite des Mantels eingesetzten Pfronten 
abgeschlossen und das Ganze noch mehrfach 
gründlich in Schweißhitze durchgearbeitet. Auch 
für die englischen Drahtkanonen könnte man bei 
mittelalterlichen Kanonen schon eine gewisse 
Aehnlichkeit finden. [„Zeitschrift des Vereines 
deutscher Ingenieure' 1907 Nr. 10 S. 37:} — 3 7 s , J 

Zur Geschieht« des Drahtseils. 

O. Hoppe behandelt in der kürzlich er- 
schienenen vierten Lieferung seiner „Beitrüge 
zur Geschichte der Erfindungen" sehr ausführ- 
lich die Erfindung und Einführung des 
Drahtseiles durch den ( lausthaler ( )bcrborgrat 
Albert (1787 — 1*46). Da der Verfasser den 
gleichen Gegenstand mit bekannter Gründlichkeit 
bereits in einem längeren Aufsatz in „Stahl 
und Eisen" f 1 S«G Nr. 12 S. 437-441 und 
Nr. 13 S. 496 500» klargelegt hat, so würden 
wir uns hier mit einem kurzen Hinweis auf die 
eingangs genannte Arbeit begnügen können; 
nun hat aber die Erfahrung gelehrt, daß trotz 
der Bemühungen Hoppes, dem deutschen Erfinder 
zu seinem wohlverdienten guten Recht zu ver- 
helfen, in manchen Lehrbüchern und technischen 
Zeitschriften noch immer unvollkommene bezw. 
unrichtige Angaben über die Ertindungsgeschichto 
der für Bergbau und Industrie gleich wichtigen 
Drahtseile auftauchen, weshalb wir uns ver- 
anlaßt fühlen, das Nachstehende aus der Hoppe- 
schen Schrift zum Abdruck zu bringen: 

„Die ersten Drahtseile waren vier kurze dünne 
Stränge, von Albert eigenhändig in seinein Arbeits- 
zimmer aus Eisendrähten geflochten, die er bei 
den Kaufleuten Clausthals und Zellerfelds auf- 
gekauft und nach Hause getragen hatte. Diese 
Seilchen ließ er auf dem Münzhofe zwischen 
seine kräftigen Pferde und einen mit Holz- 
stäuimou überladenen Wagen spannen. Das erste 
für die Grube Caroline bei Clausthal bestimmte 
Betriebsseil wurde unter Alberts persönlicher 
Leitung auf dem Münzhofe nach dem Verfahren 
angefertigt, welches mit Angabe der Einzel- 
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heiten der Erfinder im Archiv für Mineralogie, 
Geognosie. Bergbau und Hüttenkunde, Band VIII. 
S. 418, beschrieben hat. 

Die Anwendung dieser Seile, unserer heutigen 
Drahtseile mit Albcrtschlag. nahm seit dem Er- 
findungsjahre 1834. wo der erste Versuch auf 
der Grube Caroline gemacht wurde, derart zu. 
daß am Schlüsse des Jahres 1836 schon 13 Hnupt- 
schächte am tiberharz und einer im Rammels- 
berge bei Goslar damit belegt waren und die 
ganze Masse der in den Jahren 1834 bis 1836 
am Harz schon angefertigten Treibseile dieser 
Art mit Einschluß von Versendungen ins Aus- 
land 12 251 Lachter (= etwa 24 500 Meter» 
betrug." [Verlag von G.D. Baedeker, Essen-Ruhr.] 

H. Kupprecht bringt einige geschichtliche 
Notizen über Drahtseilbahnen. [..Braunkohle" 
1907. 26. Februar, S. 759-762. | 

Anfange der Torfrerkohlnng. 

Nach Schreiber stammen die ältesten Nach- 
richten über Torfkohle aus Sachsen. 1 560 — 1 570 
findet sich Rohtorf in Freiberger Hilttenrech- 
nungen. 1621 ist von Torfkohle zu Hütten- 
zwecken die Rede. Eine zweite Nachricht 
stammt aus Frankreich, indem Lamberville 
1626 die Meib-rverkohlung erwähnt. Degner 
(1729) kennt schon die Verwendung der Torf- 
kohle im Schmiedefeuer und zum Schmelzen der 
Metalle, ferner bemerkt er nebenbei, daß in 
Westfalen die Sensen mit Torf geschmiedet 
werden. 1 745 wurden am Blocksberge Torf- 
verkohlungsöfen aus Eisen gebaut. Später galten 
die Torfverkohlungsöfen von Guettard in 
Villeroi (1761i und die von Cornoll (1787) 
als die besten. Da die Torfkohlenmeiler schwer 
zu löschen waren, versuchte man den Torf in 
Gruben zu verkohlen. 1 777 empfahl Pfeiffer 
die Verkohlung in Retorten. 1 798 wollte 
Reinccke durch Gewinnung des schweren und 
leichten Üeles den Verlust an Brennstoff bei 
der Verkohlung wieder einbringen. [..Oesterr. 
Zeitschrift für Berg- und Hüttenwesen-' 1907 
Nr. B S. 117.| 
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II. Die Lage der Eisenindustrie in den einzelnen Ländern. 



D. Conrad Haenig: Die Entwicklung der 
belgischen Stahlindustrie und die Bedeutung eines 
belgischen Stnhlwcrksverbandcs. [..Gießerei- 
Zeitung- 1907 Nr 3 S. 83 N6.| 

N. Weresehf schagin: Die Lage der Eisen- 
industrie in Rußland und die Möglichkeit der 
Ausfuhr ihrer Erzeugnisse in das Ausland. 
l..Rigasehe Industrie-Zeitung" 1 !><)7 Nr. 1 s. 6 s. 
Nr. 3 S. 21—24.] 

Schwedens Eis. nmarkt im IV. Quartal 1906. 
|..Bihaug tili JernkonMrets Annale]-" 190? Nr. 1 

s. 28 - :-*«».! 



Das Spanische Eisen-Syndikat. |„The Iron 
andCoal Trades Review" 1907, 15. März, S. 879.] 

Edwin C. Eckel: Die Entwicklung der 
amerikanischen Eisenindustrie. |,. Engineering 
Magazine" 1907 Februarheft S. 681 -690.] 

Die Eisen- und Stahlindustrie der Vereinigten 
Staaten im Jahre 1905. [„Glückauf' 1907 
Nr. 1 S. 10 15.| 

John .1. Porter: Eisenindustrie in Alabama 
i Ersparnisse heim Hochofenbetrieb). [..Iron Age" 
l'.HlT. 7. Februar. S. 404 405. | 
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III. Allgemeines. 



RleseuBtahlwerkMiilagc. 

Franz Djörup: Das größte Eisen- und 
Stahlwerk der Welt. In Ergänzung unserer 
frühereu Mitteilungen i.. Stahl und Eisen" 1 1)0(5 
Nr. 11 S. «92» über die Kiesenstahlwerks- 
anlage, welche die „United States Steel Cor- 
poration" zu Indiana an den Ufern des Michigan- 
Sees erbaut, sowie die daselbst entstehende neue 
Stadt Gary entnehmen wir dem obengenannten 
Aufsatz folgende Angaben: Im Juni vergangenen 
Jahres wurden die Kaufverträge unterzeichnet, 
am 17. Juli erfolgte die Eintragung der 
Firma mit 75 Millionen^, am 28. Juli wurde ein 
Stadtrat gewählt, ein Stadtplan für eine Arbeiter- 
stadt von 100 bis 150 Tausend Mensehen aus- 
gearbeitet und sofort mit dem Bauen begonneu. 
Die Häuser wurden villcnartig mit Vorgärten 
angelegt und die Straßenbreiten zu 30 und 25 m 
bestimmt. Anfang dieses Jahres waren bereits 
zwei Straßen in Langen von und 1 km 
vollständig fertig. An ihnen werden noch in 
diesem Jahre 297 Arbeiterhäuser nach IC. ver- 
schiedenen Typen, alle mit Badezimmer, Dampf- 
heizung, elektrischem Licht und Naturgas zum 
Kochen vollständig fertiggestellt. Ihr Preis 
sehwankt zwischen 8000 und 6000 Dollar. 
Weitere 100 Arbeiterhäuser sind in Aussicht 
genommen. Die Kanalisation, die im Laufe des 
Sommers fertiggestellt werden soll, hat rund 50 km 
Länge. Die elektrische Bahn nach Chicago soll 
schon im Frühjahr dem Betrieb übergeben werden. 
Gleichzeitig mit der Erbauung dieser Arbeiter- 
stadt werden hergestellt: eine Kanalverbindung 
zwischen dem Michigan-See und dem Calumet- 
Kanal, der auch verbreitert werden soll. Kür 
das Werk selbst hat eine Firma die Ausführung 
von 1 Million Kubikmeter Betonfundierungs- 
arbeiten für die folgenden Hauten übernommen: 
ein fünfstöckiges Beamtenhaus von 25 X 30 m. zwei 
Lagerhäuser von 125 X 50 m, ein Maschinenbaus 
von 125 X 55 m, ein gleich großes Kesselbaus und 
Stahlwerk, eine Tischlerei und Modellschreinerei 
von 100 < 30 m, eine Werkstatte von 90 • 30 m, 
zwei Walzwerke von 90 X 30 tn und ein Hammer- 
werk von iO X 30 m. Für das Stahlwerk sind 
die Plane fertiggestellt und 84 Oefen in Fun- 
dierung begriffen. [„Gestern Zeitschrift für 
Berg- und Hüttenwesen" 1907. Vereins-Nach- 
richten, Nr. 2 S. 15 — 1«.] 

James Waite behandelt in einem Vortrag 
vor der Cleveland Institution <if Engincers di>- 
produktive Nutzleistung der Stahlwerke. |„Iron 
Age" 1 '.»07, 31 Januar. S. 34«. | 

Bruno Simmersbach: DU- wirtschaftliche 
Entwicklung des Uoheisenwarrants in England. 
[..Verhandlungen des Vereins zur Beförderung des 
Gewerbfleißes" 1907 Januarheft S. 4 7 --««.] 



Niese: Betriebsbeamte und Unfallverhütung. 
|, Gießerei-Zeitung* 190" Nr. 2 S. 51-53.1 

Verhältnisse der Arbeiter der staatlichen 
Bergwerke. Hütten und Salinen in Preußen 
1905/0«. I.Glückauf- 1907 Nr. 5 S. 132 -134.] 

.1. .fehle: Die Auflosung des Arbeitsver- 
trages. [„Gießerei-Zeitung" 1 «07 Nr. 4 S. 113 
bis 117.| 

Alfred Lüttke: Der Vertragsbruch des 
Stücklohnarbeiters. [„Gießerei-Zeitung" 1907 
Nr. 1 S. 22-24.| 

Die Arbeiter- Wuhlfahrtseinrichtuugeu der 
Witkowitzer Bergbau- und Eisenhüttengewerk- 
schaft. [„Zeitschrift für Gewerbehvgiene" 1907 
Nr. 3 S. 51 52. | 

L. v o n H e v e s y - B i s i c z behandelt die Frage : 
Ist die Verhinderung der Eisenerzausfuhr be- 
gründet? [„Der Erzbergbau* 1907 Nr. 1 
S. 10-13.| 

Der französische Ausfuhrzoll auf Eisenerze 
im Lichte der Statistik. [„Der Erzbergbau* 
1907 Nr. I S. 13 14.] 

Aussprüche des Vereines deutscher Ingenieure 
über Hochschul- und Unterriehtsfragen. [„Zeit- 
schrift des Vereines deutscher Ingenieure" 1907 
Nr. 8 S. 299-304.| 

Robert Abbott Hadfield bespricht einige 
ungelöste Probleme der Metallurgie. [..Industrial 
World- 1907. 2. Februar. S. 159.] 

Dr. Georg Lunge: Das Zusammenwirken 
von Chemie und Ingeuieurwesen in der Technik. 
| „Zeitachr. des Gestern Ingenieur- u. Architekten- 
Vereins" 1907 Nr. 7 S. 11«- 120.) 

Georg Neu mann : Großindustrie und Patent- 
gesetz. [..Berg- und Hüttenmännische Kund- 
schau" 1907. 20. Februar. S. 139 141.] 

Gentsch: Die internationale Ausstellung in 
Mailand. [„Verhandlungen des Vereins zur Be- 
förderung des Gewerbfleißes" 1907, Sitzungs- 
bericht vom 7. Januar 1907, S. « — 23.| 

Industrie-Ausstellung in Tokio 1907. [„Gla- 
sers Anualen" 1907, 15. Januar. S. 39. | 

Zur Kartellfrag.'. [..< lesterreicbisch-t'ngari- 
sche Montan- und Metallindustrie-Zeitung" 1907 
Nr. 4 S. l.| 

< > t to T ha 1 1 ner : Ueber Einteilung und Namen- 
bezeichnung des Eisens. [..Berg- und Hütten- 
männisch«- Kundschau" 1907, 5. Jan., S. 85—90, 
20. Jan.. S. loti 111. 5. Febr.. S. 120 124.] 

Unter «lein Titel „Eisen und Stahl" macht 
Adolph Schuchart d. Aelt. im Anschluß an 
die Ausführungen Thalitters (siehe \orstehende 
Notiz i Vorschläge zur einheitlichen Bezeichnung 
von Eisen und Stahl. [„Deutsche Metallindustrie- 
Zeitung" 1907 Nr. lo S. 290-292.] 
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B. Brennstoffe. 

--O 

L Holz und Holzkohle. 



K. Stridsberg bespricht einige Xeue- 
rungen auf dem Gebiete der Holzver- 
kohlungstechnik. („Teknisk Tidskrift- 1 1*07, 
y. Februar. S. 35 — 3«. | 

F. G. Stridsberg beschreibt einen Carbo- 
(Ifen verbesserter Konstruktion. 

Bei der Haltestelle Höste, nördlich von 
Bollnäs, wurden zwei verbessert.' < arbo-Oefen 
(vgl. „Jahrbuch für das Eisenhüttenweseti 1 * I. Bd. 
S. 19) in Botrieh gesetzt, die sich vor den bisher 
bekannten Verkühlungsöfen dieses Systems durch 
die geringere Höhe, größeren Durchmesser < s,5 m ) 



und das Fehlen des Mittelrohres auszeichnen: 
sie fassen 400 Kubikmeter Holz gegenüber den 
bisherigen Oefen mit 319 Kubikmeter Fassungs- 
raum. An Nebenprodukten wurden bei zwei Ver- 
suchen gewonnen: 30 bezw. 32 Fall reiner Teer. 
900 I Rohterpentin. 3600 bezw. 3000 1 Teer- 
öle und 38000 bezw. 38 600 1 Holzsaure. An 
Brennholz für die Feuerung wurden 1 5 0 o 
verbraucht, doch hofft man spilter auf 10 ° o 
herabzukommen. wahrend man bei den älteren 
Carbo-UetVn bis 27.4 °/o brauchte. [„Bihang tili 
Jernkontorets Anualer* 1907 Nr. 1 S. 25—27.] 



II. Torf. 



Otto K. Zwingenborger beschreibt die 
neue, nach dem Ziegl ersehen Verfahren (ver- 
gleiche „Jahrbuch für das Eisenhütten wesen" 
I. HJ. S. 27 u. 11. BJ. S. 4 1 42; gebaute Torfver- 
kokungsanlage in Heuerberg (Süddeutschland l. 
Die erste Zicglcrsehe Anlage wurde in (»Iden- 
burg errichtet, eine zweite besteht zu Hodkino 
in Kußland. [„Engineering and Mining Journal - 
1907. 1!*. Januar. S. 143—145.] 



Schreiber: ( eher Torfvcrkohlung mit Ue- 
winnung von Nebenprodukten. [Ocstorreichische 
Zeitschrift für Berg- und Hüttenwesen" 1907 
Nr. 9 S. 11 7. J 

H. Lüdicke: Herstellung von Torfbriketts 
(1). R. V. 179814). iJ'hemiker-Zeitung- 1907, 
Hepertorium. Nr. 5 S. 30. j 

Ebktrotorf- Erzeugung. [„Svensk Keniisk 
Tidskrift" lt»oT Nr. 3 S. 6s — 69.) 



III. Steinkohlen und Braunkohlen. 



1. Vorkommen und Gewinnung. 

Steinkohlenprodukt ton und -Verbrauch der 
wichtigsten Lander 1905. | „Journal f. Gasbc- 
leuchtungu. Wasserversorgung" 1 ( J07 Nr. 9 S. 1 90.] 

Die Entwicklung des deutschen Stein- und 
Braunkohlenbergbaues in den letzten 10 Jahren. 
[„Journal für Gasbeleuchtung und Wasserversor- 
gung" 190 7 Nr. 7 S. 141.| 

Der Braunkohlenbergbau des l'reulJischcn 
Staates wahrend Jos Jahres 190"». [„Braun- 
kohle- 19o7, 26. Februar. S. 76* 774. | 

Friedrich Okorn: Der Steinkohlenbergbau 
des l'reullischen Staates im Saarrevier. ( l.'eise- 
liericht.i [„Berg- und Hüttenmännisches Jahr- 
buch- 1907 H.-ft 1 S. 1 — so.] 

Hilgen stock berichtet über die neueren 
Aufschlüsse im Osten der Essener Mulde und 
des Gelsenkirchetier Sattels bis zur Linie < iften- 
l.imen. | „Glückauf" 1 !H»T Nr. 5 S. 117 127. | 

K Oebbeke und M. Kernaul: Die Braun- 
kohlen vorkommen Bay.ni>. („Braunkohl.'" I'.miT. 
12. Marz. S. 7!t'.t— S06.] 



Arthur Zeesc: Die Entwicklung des Nieder- 
lausitzer Braunkohlenbergbaues. [„Braunkohle - 
1907. 5. Marz. S. 779 — 782.] 

Dorstewitz: Mitteilungen aus dem Braun- 
kohlenbergbau des Westerwaldes. [ „Braunkohle - 
1 907. 1. Januar, S. 635— 639.| 

B. Schul z-Briesen: Das Steinkohlenbecken 
in der Belgischen fampine und in nollanJiseh- 
Liinbiirg. [„Berg- und Hüttenmännische Rund- 
schau" 1907, 5. Februar. S. 115-120.] 

Das südöstliche Kohlenfeld zwischen Dover 
und i'anterbury. [„The Imn and ('oal TraJes 
Review" 1907, 15. Marz. S. S 85.] 

Spaniens Kohlen- und Koksgewinnung in den 
Jahren 1 9o:,und 1906. [..Kevista Minera" 1907. 
16. Marz. S. 132—134.] 

Edward W. Barker: Die Zukunft des 
amerikanischen Steinkohlenbergbaues. [„The Iron 
and ( oal Tra.I.s Review- 1907, IS. Januar. 
S 206 — 2o7.| 

Edward K. Jud.l: Das Richmond-Kohlen- 
I. ecken. [ . Engineering and Mining Journal" 1 907. 
9. Februar. >. 2S9 290. | 
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Stewart Kennedy: Lignit im nordöstlichen 
Wyoming. [ „Mines and Minerals" 1907 Februar- 
heft S. 294 — 297.] 

Kohl« in Brasilien. [„The Iron and Goal 
Trade* Review' 1907. Iii. Marz. S. 873.] 

Japans Steinkohlenbergbau im Jahre 1905. 
[..The Iron and Coa! Trade» Review" 1907, 
15. Februar. S. 550. | 

F. A. 1>. Moseley gibt einen Vergleich 
zwischen den Kohlen zweier südafrikanischer 
Kohlengebiete. Natal und Middelburg. Transvaal. 
[„The Engineer" 1907, 8. Februar. S. 145.] 

2. Entstehung, Einteilung und Zusammen- 
setzung der Kohlen. 

Ed. Donath: Die fossilen Kohlen. [„Oester- 
reichische Zeitschrift für Berg- und Hüttenwesen'' 
1907 Nr. 8 S. 91-94, Nr. 9 S. 112 — 11 0, 
Nr. 10 S. 129 132.] 

S. W. Parr: Klassifikation der Kohlen. 
[„The Iron and Coal Trades Heview" 1907, 
1. Februar. S. 373 — 374.) 



W. L. Abbott behandelt in einem Vortrag 
vor der Western Society of Engineers einige 
charakteristische Eigenschaften der Kohle, ferner 
den Einfluß eines wachsenden Aschengehaltes, 
der Stückgröße, der Brennstoft'schicht u. a. tu. 
auf den Brennwert des Materiales. [,,Mines and 
Minerals" 1907, Februar, S. 319 — 324.] 

3. Lagerung, Aufbereitung und 

Brikettierung. 

Brikettierungsversuche in den Vereinigten 
Staaten. [„Braunkohle" 1907, 8. Januar, S. «55 
bis 65«.] 

L. Holzberger bespricht einige Neuerungen 
beim Betrieb von Brikettfabrikon. [„Braunkohle" 
1907, 22. Januar, S. 681-683.] 

\V. Henkel gibt ein neues Verfahren nebst 
Vorrichtung zum Abscheiden des Staubes aus einem 
Luftstrom an; dasselbe hat für Brikettfabriken 
Interesse. [„Braunkohle" 1907, 22. Januar, 
S. «83 — 687.] 



IV. Koks. 



Koksuewertung. 

A. Thau: Die Beurteilung von Koks 
nach seinem Aussehen. 

Wenn auch für die Bewertung von Koks 
die chemische Analyse die eigentliche Basis 
bildet, so bietet das Aeußere des Koks doch 
manchen Anhaltspunkt für die Beurteilung seiner 
Güte. Im allgemeinen soll der Koks eine mög- 
lichst helle, silbergraue Farbe haben, nicht zu 
hart sein und möglichst große Stücke bilden. 
Er soll unter 1 °'u Schwefel, nicht mehr als 
10 o<i Asche und nicht über 1 °u flüchtige Bestand- 
teile enthalten, auch soll der Wassergehalt. 6 °o 
nicht übersteigen. Bei einiger Fehling kann 
man aus dem Aussehen bald ein ziemlich treffen- 
des Urteil über den (fehalt an Asche, flüchtigen 
Bestandteilen und Wasser fallen. Ferner kann 
man unterscheiden, ob der Ofen die richtige 
Temperatur hatte und welcher Art der Ofen 
war. Zur Erläuterung des Gesagten hat. Ver- 
fasser seiner Arbeit, eine Reibe wohlgelungener 
Abbildungen , die die besprochenen Merkmale 
recht gut erkennen lassen, beigegeben. 

Das Ergebnis der Untersuchungen kurz 
zusammenfassend, finden wir in allen Kokssorten 
wiederkehrend für die hohen Aschengehalte 
folgende Merkmale: 1. Unreinigkeiten von un- 
verbreunbaren Stoffen im Bruchstück, 2. dunkles, 
sandiges Aeußere ohne großen I'orenreichtuin, 
3. auffallend hohes Gewicht. 4. die Porenrander 
erscheinen im Bruchstück metallisch glänzend. 

Für einen hohen Gehalt an flüchtigen Bestand- 
teilen spricht: 1. klangloser Fall auf einen harten 
Gegenstand. 2. schwarzes, glanzloses Aussehen, 



3. kleine braunschwarze Flecken im Bruchstück, 
herrührend von unverkohlter Kohle; dicke Stücke, 
die keine Stielform haben und leicht zerfallen. 
5. tiefschwarzes Innere der Foren und Teer- 
glanz der Rander. 

Ein hoher Wassergehalt ist leicht festzustellen, 
wenn mau ein Stückchen Koks abschlagt und 
unter der Lupe die Poren mit Wasser angefüllt 
sieht. Man kann auch ein längliches Stückchen 
Koks fest mit der Hand umschließen; dabei wird 
man, wenn der Koks feucht ist, ein kaltes Gefühl 
haben. Ein Wassergehalt bis zu 6 ° |0 ist aller- 
dings so von allen Poren aufgesogen, daß man 
ihn gar nicht oder kaum wahrnehmen kann. 
[„Glückauf 1907 Nr. 10 S. 277- 283. | 



Kaumazit ist ein Koks, der aus hochwertiger 
böhmischer Braunkohle von den Wesselner Koks- 
und Kaumazitwerken Dr. Anspitzer in Teplitz 
hergestellt wird. Kiese sind jetzt auf eine 
Jahresleistung von 120 000 t eingerichtet. Die 
Oefen, welche zur Verkokung der Braunkohle 
dienen, sind stehende Kammeröfen, welche von 
senkrechten festen Retorten durchsetzt sind. 
Die Oefen, welche 24 bezw. 40 Kammern be- 
sitzen, werden oben gefüllt und nach 24 Stunden 
unten entleert. Alle drei Stunden erfolgt, eine 
Entnahme fertigen Kokes. Der Vorgang im 
Ofen gestaltet sich so. daß zunächst das hygro- 
skopische Wasser, welches 25 Iiis 28 " „ betragt , 
aus der Braunkohle verdampft wird, wahrend 
in den unteren Zonen die schweren Kohlen- 
wasserstoffe ausgeschieden werden. Die in den 
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Retorten gebildeten Gasmengen werden im oberen 
Teile abgesaugt; zu diesem Zweck sind an dem 
Teile der Begrenzungswand, wo die Absaugrohre 
münden, gußeiserne Jalousien angebracht, welche 
den Zweck haben, in dem dicht liegenden Material 
Hohlräume zur Aufnahme des Gases zu bilden. 
Die vom Exhaustor angesaugten Gase durch- 
strömen verschiedene Kühler, Skrubber und Tecr- 
wuscher; die so gereinigten Gase dienen zum 
Beheizen der Retorten und zum Betrieb von 
Gasmotoren, sowie zur Kcsselheizung. l>er Rest 
der Gase wird an fremde Industrien abgegeben. 
In neuester Zeit soll das Verfahren von Walter 
Feld <D. R. P. IM 820) zur Gasreinigung in 
Anwendung kommen. Der Ofenprozeß erfordert 
eine staudige Kontrolle der Braunkohle, des 
Kaumazits. der Gase und der Temperatur. 
Letztere schwankt zwischen 11 00 "und 1300° f. 
Der Kaumazit wird in drei Sorten geschieden, die 
in Sanggasaulagen. zur Dampfkesselheizung und 
zur Briketterzeugung Anwendung finden. 

Der Heizwert des Kaumazits betragt im 
Durchschnitt »5745 Kalorien bei folgender 
elementarer Zusammensetzung : 

Kohlenntoff 81,98% 

\VuHH<«r«tofr 0,57 , 

Schwirl 1,00 „ 

8tickstoff, Mauerotoff und Ah.Iiu 13,25 „ 
Hygroskopische« Wasser . . 3,20 „ 

100,00 9« 

Als Nebenprodukte werden gewonnen: Braun- 
kohlenbenzin, Karbonöl. Braunkohlenpech. Kar- 
bolineuni. Kuß (zur Herstellung von Kohlen- 
stiften für Bogenlampen). Eisenlack. Salmiak- 
geist und schwefelsaures Ammoniak. 

Der Kaumazit eignet sich sowohl zur Dampf- 
kessclheizung (mit l'nterwindfeuerung) wie auch 
zum Betrieb von Sauggasanlagen. Einer seiner 
Hauptvorteile ist die absolute Kauchlosigkeit. 
Vom Bayrischen Revisiousverein in München 
sind Versuche mit Kaumazit durchgeführt worden, 
die ergeben haben, daß er in bezug auf Ver- 
dampfung mit den besten Kohlen konkurrieren 
kann. Als Verwendungsgehiete kommen haupt- 
sachlich die (regenden an der Elbe in Krage; 
andererseits kann der Kaumazit dort sehr gut. 
mit anderen Kohlen in Wettbewerb treten, wo 
durch ungünstige Frachtverhflltnisse die Kohle 
teuer ist. wie z. B. in einem großen Teil Bayerns. 
[„Zeitschrift für Dampfkessel- und Maschinen- 
betrieb- 1907 Nr. 1 S. 2— S.) 

Kritische Bemerkungen zu vorstehend er- 
wähntem Artikel über Kaumazit. | „Braunkohle* 
1!)07. S. März, S. 7S2 7s:t.| 

* 

Dr. Max Mayer und V. Altmayer berichten 
über die Bildung von Ammoniak bei der trockenen 
Destillation der Steinkohle. [.Journal für Gas- 
beleuchtung und Wasserversorgung" 1907. 
12. Januar. S. 25 -31. l!). Januar S. 4!) .V».] 



Jas. M'Leod: Die Wiedervertoilung des 
Stickstoffs bei der Destillation der Kohle. 
[„Iron and Coal Trade» Review" 1907, IS. Marz. 
S. 875.1 

Edward W. Parker: Kokserzeugung der 
Vereinigten Staaten. [„Iron Age" 1907. 
7. Februar, S. 40ß — 410.J 

W. M. Judd: Aus der Bicnenkorbofen-Praxis. 
[„Iron Age" 1907, 17. Januar, S. 190—191.] 

Hitzeausnutzung von heißem Koks. Engl. 
Pat, 1 8218/1 90S. A. Waddell und F. Waddell. 
[„Chemiker-Zeitung" 1907, Repertorium. Nr. 5 
S. :so.] 

ßrikettierung von KokssUub. 

Max Rosenkranz hat schon vor Jahren 
Versuche zur Herstellung von Briketts aus 
diesem Material unter Zuhilfenahme verschiedener 
Bindemittel angestellt. Die Firma Klempi & Bonnet 
in Duisburg lieferte die erforderliche Brikett- 
presse; die Anlage ist seit nahezu einem Jahre 
in Betrieb. Die Presse P (Abb. ti) vermag etwa 




Abbild. *. 



1000 Stück Briketts zu je 0,4 kg in der Stunde 
zu liefern. Der Mischtrichter M ist mit einem 
Rührwerk versehen, in welchem die durch einen 
Elevator hinaufbeförderte Koksasche mit fein- 
gemahlenem Hartpech unter Zutritt von über- 
hitztem Dampf innijr gemischt und vorgewärmt 
wird. Der kleine Ofen D mit Schlangenrohr 
dient zur Dampfüberhitzuug. Die Anlage stellte 
sich auf 10 220 ,J&. Der Bindemittelzusatz 
betragt etwa 5" o: die Tagesproduktion »zehn 
Stunden) beträgt zwischen 3700 bis 4S00 kg. 
Die Briketts brennen ausgezeichnet, zerfallen 
nicht im Feuer und ihr Heizwert ist fast gleich 
dem des Koks. Auch für Generatorfeuerungen 
eignen sich die Koksbriketts gut, da die Schlacke 
leicht zu entfernen ist. [„Journal für Gasbeleuch- 
tung" 1 907 Nr. 10 S. 197 19!).] 

Koksofentüren. |_I,e Genie Civil" 19t>7 
19. Januar. S. 204.1 

Kine neue Kabelwinde für Koksofentüreu. 
System V. ti. L. Meyer. [„Glückauf" 1907 
Nr. 3 S. 7ti 7 7.) 
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Yonraniinng der gereinigten Koksofen grase. 

Auf <ler Steinkohlengruhe Rheinpreulien bei 
Homberg am Rhein ist eine Einrichtung ivgl. 
Abbild. 7 und *i rL-TS^ 
getroffen worden. ■ ; *# T » r 7 * . ' 

um die von Teer 
und Ammoniak ge- 
reinigten Koks- 
ofengase, die zur 

Beheizung der 
Koksöfen dienen, 
bisaufet\val0O°C 
vorzuwärmen und 

gleichzeitig die 
Rohgase abzuküh- 
len, wodurch ein er- 
heblicher Minder- 
verbrauch an Kühlwasser erzielt wird. Durch 
das Vorwarmen werden die Naphthalin- und 
Teerteilchen in den flüchtigen Zustand über- 
geführt und kommen in den Heizzügen der Koks- 



Abbild. 



öfen zur Verbrennung, auch werden Verstopfungen 
der Leitungen und Gasdüsen dadurch verringert. 
Die Vorwarmung der Heizgase hat sodann auch 
noch einen geringeren Gasverbrauch für die 
Beheizung der Koks-Oefen zur Folge. [„Glück- 
auf 1907 Nr. !> 



S. 2I54.J 




»'SSV* 



Zeichnung und 
Besehreibung 
von zwei Kör- 
tingschen Koks- 

ofengas- 
maschinen auf den 
Shelton Iron 
Works in Etruria bei Stoke. gebaut von der 
Firma Mather & Platt. Limited, in Manchester. 
[„Engineering" 11)07. 15. Februar. S. 204 
bis 20»i.] 



Abbild. a. 



V. Petroleum. 



Jos. Klaudy: Die Mineralöle und ver- 
wandten Produkte im 1. Halbjahr 11)06. [„Che- 
mische Zeitschrift" l!)07 Nr. 4 S. To — T :t, 
Nr. 5 S. 85—90.] 

Dr. Leopold Singer: Die Fortsehritte 
der Petroleum- und Schmierüldestillation im 
Jahre 11)06. Die Verwendung von Petroleum 
zu Heizzwecken hat im abgelaufenen Jahre 
bedeutende Fortschritte gemacht. I! . v. D a h m e n 
und Haggi (D. K. P. 166972» stellen Koks für 
metallurgische Zwecke aus Teer und Petroleum 
her; Dr. Martin Singer und Kridlo stellen 
eine Heizvorrichtung für flüssige Brennstoffe 
her. Kridlo hat sich eine solche für Abfalle 
((roiidroni unter Gewinnung von Nebenprodukten 
schützen lassen < D. Ii. P. 168 612». [„Petroleum" 
1!>07. !». Januar, S. 276 — 27*.] 

Dr. Kd. Graefe: Die Petroleumchemie im 
Jahre 11)06. | „Petroleum" 1!<07. 2 IL Januar, 
S. 318—323.] 

PetrolcnuiTorkomnieu. 

Brecht: Ccber das Vorkommen von Erdöl 
in dem Salzbergwerk Desdemoua bei Alfeld 
a. Leine. [„Zeitschrift für angewandte Chemie" 
HxiT Nr. ä S. 223. J 

Dr. Ed. Graefe: lieber elsassisches Petro- 
leum. [„Petroleum" 11)07. 1). Januar. S. 27* 
bis 2*0.] 

Petroleumindustrie in Galizieu. [„Journal 
für Gasbeleuchtung und Wasserversorgung" 
1H07 Nr. 7 S. 141—142.] 



Frochot: Petroleumvorkommeu in Süd- 
amerika. [„Comptes rendus meusuels des 
Reunions de la Societe de l'lndustrie Minerale" 
11)07 Januarheft S. 37 — öl.] 

Petrolenmfenernng. 

(ircgor Kaplan beschreibt einige Vor- 
richtungen zum Verfeuern von Masut (Naphtha- 
rücksüludeni im Ringofen. [..Tonindustrie- 
Zeitung" 1H07 Nr. 2 S. 13— lö.] 

Neuer Brenner für Rohöl, von .1. A. Curie in 
South Hackney. Die Einrichtung desselben geht 
aus der beigegebenen Abbildung Ii deutlich hervor ; 




Abbild. 9. 



bemerkenswert ist. da Ii die Luft an zwei Stellen 
eintritt, wodurch eine vollständige Verbrennung 
erzielt werden soll. [„The Engiueer" l!»07, 
IT.. Februar, S. 172.] 

J. H. Zeniek: Feuerungseinrichtungen für 
flüssige Brennstolle. [ „GieLierei-Zcitung. 11)07 
Nr. 3 S. *0— *2.| 

Abbildung und Beschreibung des Petroleum- 
Brenners von Kirkwood für Martinöfen. [„Iren 
Age" 11*07, 17. Januar, S. 192 — 198.] 

Der „Empire"-) Ifen für Petrolcumfeucrum: 
ist abgebildet und beschrieben. |„Tlie Iren and 
< oal Trade« Review" 1!U>7, 11. Januar. >. 124. | 
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Petroleimkoks. 

Der Petroleumkoks hat vou allen festen 
Brennstoffen den höchsten Heizwert, da er nur 
sehr wenig Asche hinterlaßt. Dr. H. Langbein 
fand für roht-n Petroleumkoks der Aktiengesell- 
schaft Celle -Wietze folgende Zusammensetzung: 

KohlenBtoff 87,4 ", o 

Wasserstoff 3,4 „ 

Schwefel 1.4 „ 

Sauerstoff 3.3 „ 

Wwwer 1,4 „ 

Asche 3,1 , 

10(1,0 „ 



Bei der Verkokung im Platintiegel wurde eine 
Koksausbeute von 93 0 i'o erzielt. Der Heizwert 
ergab sich zu 8042 Kai. Ungarischer Petroleum- 
koks aus der Orsowaer Petroleumfabrik. die jähr- 
lich etwa 500 000 kg davon zum Preise von 
etwa 4 t.-M für 100 kg herstellt, besitzt einen 
Heizwert von 849« \V. K. ; Braunkohlentcerkoks 
liefert 8359 W. E. Verwendung findet der 
Petroleumkoks in der Aluminiumindustrie, bei 
der Herstellung von Bogenlampenkohlen und in 
metallurgischen Laboratorien, f, Dinglers Poly- 
technisches Journal" 1907 Nr. 2 S. 31.1 



VI. Naturgas. 

Das amerikanische Naturgas 1905. [„All- Einiges Uber den Heizwert vou Naturgasen, 

gemeine Oestcrreichischc Chemiker- u. Techniker- [.Braunkohle" 1907. 12. Februar, S. 732.) 
Zeitung" 1907 Nr. 3 S. 23.] 



VII. Generatorgj 

Gille: Die Entwicklung der Steinkohleugas- 
erzeuger für den Hüttenbetrieb. [„Dinglers 
Polytechnisches Journal" 1907 Nr. 1 S. fi— 8, 
Nr. 2 S. 20—22.] 

Leber Ringgeneratoren. [„Berg- und Hütten- 
männische Kundschau" 1907, 20. Februar, 
S. 131 — 138.] 

Schachtgenerator für kontinuierlichen Be- 
trieb. [„Berg- und Hüttenmännische Rundschau" 
1907, 5. Januar, S. 90—92.] 

A. Scherhag: l'eber die Sparsamkeit und 
Selbsttätigkeit der Sauggasanlagen. [„Gas- 
motorentechnik" 190 7 Januarheft S. 154- 158.] 

Franz Walter: Leber gekühlte Not- Rost- 
stäbe für Generatoren und Retortenöfen. Ent- 



und Wassergas. 

gegnung von Edmund Harms und Erwiderung 
von Walter. [..Journal für Gasbeleuchtung 
und Wasserversorgung" 1907 Nr. 4 S. 65 — 67. 
Nr. 10 S. 210—211.] 

C. E. Douglas: Große Gaskraft-Anlagen. 
[„The Iron and Coal Trades Review" 1U07. 
25. Januar. S. 283 — 284.] 

Regeln für Leistuugsversuche an Gas- 
maschinen und Gaserzeugern, aufgestellt vom 
Verein deutscher Ingenieure, dem Verein deut- 
scher Jlaselnnenhauanstalten und dem Verband 
von Großgasmaschinen- Fabrikanten im Jahre 
1906. [„Journal für Gasbeleuchtung und 
Wasserversorgung" 1907 Nr. 8 S. 102—165. 
Nr. 10 S. 207 — 209.] 



VIII. Gichtgas. 



Gasreiniger. 

Dr. Alfred Gr a d e n w i t z beschreibt den 
bekannten Bianschen Apparat. Der Aufsatz ist 
indessen mit einiger Vorsicht zu genießen. Es 
ist wohl nicht sehr zutreffend ausgedrückt, 
wenn der Verfasser sagt: „In dem Bianschen 
Apparat werden die Gase daher durch Aus- 
frieren i!i oder wenigstens durch ein so inten- 
sives Abkühlen gereinigt, wie dies ohne die Ver- 
wendung einer Kältemaschine nur möglich ist." 
Kerner heißt es: „Hinzuzufügen ist noch, daß 
das Gas hierdurch auch wertvoller geworden ist, 
und zwar 1. weil ein Teil des innersten C<>s- 
GasesC) vom Wasser aufgenommen, und 2. weil 
eine große Menge Wasserdampf entfernt worden 
ist ; bekannt ist ja, daß Gas bei 1 50 U C. theoretisch 



mit 2590 g Wasserdampf pro Kilometer <!!) 
gexilttigt werden kann, wahrend es bei 29° ('. 
nicht mehr als 29 g aufnehmen kann" (!>. Weiter: 
„Wenn das Hochofengas zum Betrieb von Gas- 
motoren benutzt weiden soll, ist ein Reinheits- 
grad von 0,02" Ci pro Kubikmeter und mehr 
erforderlich." | „Gießerei-Zeitung" 1907 Nr. 1 
S. 25 — 2I..J 

Krank Petfit: Gaswäscher von Pettit 
& Harrows. [„Iron Age" 1907, 31. Januar. 
S. 342—343.] 

l'eber Verwendung und Reinigung von Gicht- 
gas. [„The Iron and Coal Trades Review - 
1907. 18. Januar, S. 204.] 

Neuer Gichtgaswascher. [„Iron Age" 1907, 
17. Januar. S. 198 — 1H9.] 
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C. Feuerungen. 



Flaiuiuenteiuperntu r. 

Die Temperaturen einzelner Flammen sind 
von verschiedenen Forschern bestimmt worden, 
doch weichen die Angaben untereinander häutig 
stark ab. Nach Fery ergeben sich mit ziem- 
licher Sicherheit die nachstehenden Maxiina der 
Klammentemperaturen : 

Or»d o. 

Spiritugflamme 1705 

Bunsen-Brenner 1871 

WaBeeratoffHamme, frei an der Luft . . 1900 
Penayrouze-Brenner (halb Spiritus und halb 

Petroleum) . 2053 

GaxHainmo mit Saueratoffzufährung , . . 2200 
Flamme eine« Gemieche* von Waaaerstoff 

und Saueratoff 2420 

Azetylenflammo 254« 

[„Prometheus" 1907, 6. Marz, S. 368.] 
Pyrometer. 

Die Arbeit umfallt die Theorie der optischen 
Pyrometer, die allgemeinen grundlegenden Me- 
thoden und die verschiedenen ausgeführten Pyro- 
meter, (Fery, Wanner usw.), dann folgt ein Ver- 
gleich der verschiedenen Pyrometertypen und 
schließlich die Angabe einiger Verbesserungen des 
Feryschen Instrumentes. [, Engineering* IUI) 7, 
1. März, S. 286 — 289; 5. März, S. 323-32».] 



I. Pyrometrie. 

In 






A 



T. S winden bespricht einige Methoden zur 
Bestimmung hoher Temperaturen. [„The Foundry 
Trade Journal" 1907 Januarheft S. 5- 22.] 



einem am 9. November v. J. in der 
„Syracuse Chemical Society - gehaltenen Vortrage 
sprach Robert S. Whipple über Thermometer 

; •iArbcj,te; i .Ar 




AUlillcL II. T^mp F »turkurT<>a \x-lm tiluhof*». 

und Pyrometer und ihre industrielle Anwendung 
(Abb. 10 u. 11), worin er einzelne Systeme kurz 
charakterisierte. Ausgehend von den Expansions- 
Thermomctern behandelt er der Reihe nach die 
thormoelektrischen Pyrometer, die elektrischen 
Widerstandspyrometer, die bekannten optischen 
Pyrometer, die Kalorimeter, die Segerkegel so- 
wie eine Alarmvorrichtung von E. H. Griffiths 
und Whethnm. die darin besteht, daß ein Stahl- 
stab mittels einer bestimmten Legierunjr in 
einem Stahlrohr festgehalten wird. In dem 
Augenblick, wo diese schmilzt, wird der Stab 
in Rotation versetzt und dadurch ein Läutewerk 
betätigt. [„IronAge" 1907, 7. Febr.. S. 412-416.] 

Das selbstregistriercnde Pyrometer von Lc 
Chatelier ist abgebildet und beschrieben. [„The 
Iron Trade Review" 1907. 7. März, S. 376 — 377.] 

Das pneumatische Pyrometer. [„The Iron 
Trade Review" 1907. 3. Januar, S. 27— 28.] 

Ueblings verbessertes Pyrometer. [„Iron 
Age- 1907, 10. Januar, S. 136 - 137.] 

Rohrbach berichtet über Hearleys Sentinel- 
Pyrometer. (Vgl. „Stnhl u. Eisen" 1906 Xr. 23 
S. 1466.) [.Zeitschrift des Vereines deutscher 
Ingenieure 41 1907 Xr. 7 S. 269.] 



Sentinel-Pyroraeter. 
Trades Review" 1907, 



[.The Iron and Coal 
1. Februar, S. 375.] 



II. Rauchfrage. 



Randiplage and Industrie. 

Ueber dieses wichtige und zeitgemäße Thema 
sprach im Wiener Elektrotechnischen Verein der 
Direktor der Budapester städtischen Elektrizitäts- 
werke, Stephan Fodor. Erzeigte, daß das wohl- 
verstandene Interesse der Industriellen das gleiche 



fordert wie die Stadtbewohner, nämlich die Be- 
seitigung von Rauch und Ruß. Redner bespricht 
sodann die verschiedenen vorgeschlagenen Mittel 
zur Beseitigung der Rauchplage. lu der von 
ihm geleiteten Anlage hat man gute Resultate 
erzielt mit einem Kettenrost, der die Kohle in 



/ 
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iinuit-r wärmere Zonen und ilann Iiis in die 
eigentliche Feuerung bringt; bevor sie diese 
aber erreicht, wird dk' Kohle in einer Ver- 
brennungskaminer zur Rotglut gebracht, wahrend 
d<;r hierbei entwickelte Hauch und Ruß Uber 
die Feuerstclle hinwegziehen muß, wo er voll- 
kommen verbrennt. Die moderne Technik gibt 
uns aber noch zahlreiche andere Mittel zur Ver- 
meidung der Rauchplage an die Hand : man kann 
die Motoren mit Kraftpas betreiben, Briketts und 
flüssige Brennstoffe, können verwendet werden; 
der Dieselmotor findet immer mehr Verbreitung, 
und wenn man jetzt das siegreiche Vordringen 
der (>a.st urbine gegenüber der Dampfmaschine 
beobachtet, so kann mau für die Zukunft 
vielleicht prophezeien, daß sie von der rauch- 
losen Gasturbine beherrscht sein wird. „Eines 
al>er ist sicher," so schloß der Vortragende, 
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.der Rauch wird und muß verschwinden. Die- 
jenigen, welche die obligatorische Rauchver- 
zehrung einführen, werden sicher keine Feinde 
der Industrie sein." [.Zeitschrift für Gewerbe- 
hygiene- 1907 Xr. 4 S. 8«.] 

E. Meter: Die Rauchplage und die Mittel 
zu ihrer Beseitigung. [.Zeitschrift für Gewerbe- 
hygiene" 1907 Xr. 2 S. Hl 33.] 

C. H. Benjamin: Rauchverhinderung in 
Kesselhäusern. [„('assiers Magazine" 1 1107 
Fehruarheft S. 339 — 352.] 

John H. Mehrtens: Heizer - Fachkunde. 
('Ein Beitrag zurRauchbelästigungsfrage.) [„ Zeit- 
schrift für Dampfkessel- und Maschinenbetrieb" 
1907 Xr. 3 S. 21-22. Xr. 4 S. 33-35. 
Nr. 5 S. 43-47.] 



Zeit»chrifUn*chau. 



III. Dampfkesselfeuerungen. 



Verbrennung« Verluste. 

('. Blacher bespricht im Anschluß an eine 
Altere Arbeit von Faul Fuchs: .Verbrennungs- 
verluste und endotherme Reaktionen" (.Zeit- 
schrift dos Vereines deutscher Ingenieure" 1905 
Xr. 37) die Frage: „Können in Dampfkessel- 
anlagen bei unvollkommener Verbrennung Wärme- 
verluste durch endotherme Reaktionen auftreten'!"' 
[,. Zeitschrift für Dampfkessel- und Maschinen- 
betrieb" 1907 Xr. 8 S. 7« 78. | 

Kesselfeuerungen. 

R. Lind gibt in seinem Bericht über die 
Dampfkessel in den Elektrizitätswerken Londons 
auch eine ausführliche Beschreibung verschiedener 
Kesselfeuerungen und Handt'eiierungeu mit ge- 
wöhnlichem Planrost. In einzelnen Werken ist 
von den rauch verhütenden Eigenschaften eines 
Dampfschleiers Gebrauch gemacht, l'nter den 
mechanischen Feuerungen sind die Wnndcrfeue- 
niugeti die hautigsten t Kettenrostfeuerungeu. 
Vicars-Feuerunir und Hodgkinson-Feueruug). Von 
den Wurf feile rutigen, bei denen abweichend von 
den Wandcrfeueriingen mittels mechanischer Vor- 
richtungen die ganze Rostflaehc mit frischem 
Brennstoff beschickt wird, behandelt Verfasser 
nur die Bi nnis-Feiierung. Zum Schluß werden 
noch die l'nterscliubfi'iierungen besprochen, bei 
denen die Kohle von unten her in den Feuer- 
raimi geschoben wird. Die unter der L.'ings- 
mitte des Höstes liegende Mulde wird durch eine 
Fördereinrichtung mechanisch beschickt, wobei 
der nachkommende Brennstoff den bereits in der 
Mulde befindlichen nach oben und über die 
Muldeiirflnder nach den beiden seitlichen Rost- 
halfteti schiebt. Verfasser beschreibt die Kon- 
struktionen der l'nderfeed Stoker Co.. und der 
Eritbs Engineering Co. | .Zeitschrift des Vereines 
deutscher Ingenieure" 11107 Xr. 2 8. 54 — 62.] 



Richard Kablitz: Vorwarmer in den Ab- 
gasen lEkonomisen. [Zeitschrift für Dampf- 
kessel- u. Maschinenbetrieb" 1907 Xr. 9 S.81-S9.| 

Zngmesser. 

K. Reubold: Zugmessungen in Feue- 
rungsanlagen. Im praktischen Betrieb ist es 
nicht möglich, einen Brennstoff mit der theoretischen 
Luftmenge zu verbrennen, sondern es ist Luft 
im Feberschuß zuzuführen. Das Verhältnis beider 
kann bis auf etwa rund 1,3 heruntergehen, ent- 
sprechend einem Kohlensauregehalt der Rauch- 
gase von rund 15 «o. Meistens werden zur 
Bestimmung des Luftüberschusses Rauchga-s- 
analysen auf Kohlensaure gemacht; zur genauen 
Feststellung muß jedoch die Zusammensetzung 
der Kohle bekannt sein. Man ermittelt hieraus 
denjenigen Kohlensauregehalt in Prozenten, der 
sich bei der Verbrennung mit der theoretischen 
Luftmenge ergeben würde: der Luftüberschuli 
( ' 0* 

ist dann 1 — ,,, . wobei CO» Kg der durch 
< (>i Hg 

die Analyse gefundene "Kohlensauregehalt ist. 
Für Steinkohle mittlerer Qualität genügt die 

18 - 

von Bunte angegebene Formel 1 = „' . Die 

t. Os Hu 

Größe des Luftüberschusses bedingt die Wirt- 
schaftlichkeit des Feuerungsbetriebes. Der W Arme- 
verlust W durch die Abgase- in Prozent ergibt 

T t 

sich aus der Formel W — „ k, worin T die 

( < >* Rg 

Temperatur der Abgase, t die Temperatur der 
Verbrennungsluft und k einen zu 0.6l> be- 
stimmten Koeffizienten bedeutet. — Zur Bestim- 
mung der zugeführten Luftmenge verwendet man 
einen gewöhnlichen Linterdruckmesser, der. vor 
dem Essenschieber mit dem Fuchs verbunden, 
den vorhandenen Schornsteinzug in Millimetern 
anzeigt. Eiueu Koutrollwert aber haben die 
Angaben nur dann, wenn bei völlig reinem Rost 
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und normaler Feuerung der Kohlensäuregehalt 
der Rauchgase bestimmt worden ist. Verfasser 
bespricht nunmehr die Differenz zugmessung und 
-Kontrolle. Bei Anlagen mit vielen Kesseln ist 
vorteilhaft, periodische Rauchgasanalysen und 
Kohlenwägungen vorzunehmen. Sehr gute Dienste 
leistet ein selbsttätig arbeitender Rauchgas- 
analysator. Bei mechanischer Rostbeschickung 
gestaltet sich die Kontrolle verhältnismäßig 
einfach. Verfasser bespricht zum Schluß die 
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gleichzeitige Anwendung von Unterdrück- und 
Differenzzugmessungen, die ein wertvolles Mittel 
zur Erzielung höchster Wirtschaftlichkeit des 
Feuerungsvorganges bieten. [„ Zeitschrift des 
Vereines deutscher Ingenieure" 1907 Nr. 4 
S. 147 — U9.J 

A. Dosch: Feuorungskontrolle durch Zug- 
und Temperaturmessung. [„Braunkohle" 1907, 
29. Januar. S. 695 — «99, 5. Februar, S. 712 
bis 715, 12. Februar. S. 727 — 729.J 



Feuerfestes Materiai. 



IV. Erzeugung besonders hoher Temperaturen. 



Scanelzea r»n Metallen mittels Kohlenovyd. 

Das besonders für Hochofenbetrieb und ähn- 
liche metallurgische Prozesse angegebene Ver- 
fahren nach E. A. A. Grönwall (Norwegisches 
Patent Nr. 15 746 vom 21. April 1906) 
l>ez weckt, die Erze durch Verbrennung von 
Kohlenoxyd zu schmelzen. Die im Schmelz- 
ofen gebildeten Gase werden mittels eines 
Exhaustors in einen Apparat gesaugt, der so 
.ungerichtet ist . daß sie auf 1100 — 1500° C. 
erwärmt werden können. Dadurch soll die 
Kohlensäure, indem sie nach der Erhitzung eine 
Kohlenschicht passiert, in Kohlenoxyd umgebildet 
werden, während die Kohle gleichzeitig durch 
den abgespaltenen Sauerstoff zu Kohlenoxyd 
oxydiert wird. Das dadurch entstandene kohlen- 
oxydreichc Gas wird unter Druck in den Hoch- 
ofen geleitet, wo es reduzierend wirkt, während 
die gebildete Kohlensäure wieder verwendet 
werden kann. Da auf diese Weise eine neue 
Zuführung von Luft nicht notwendig ist. wird 
die Stickstoffmenge der verwendeten Luft immer 
geringer und der Brennwert derselben immer 



höher, so daß die erforderliche Kohlenmenge im 
Hochofen bedeutend verkleinert werden kann. 
Die Kohlensaure soll in der Weise erwärmt 
werden, daß sie durch einen Raum geleitet wird, 
in dem eine Reihe Wärmeelement»! aus Schmirgel, 
Kohle oder Karborundum angebracht sind, die 
mittels Elektrizität erwärmt werden. [„ Chemiker- 
Zeitung" 1907 Repertorium Nr. 2 S. 15.] 

Dr. Joseph W. Richards erläutert an 
mohreren Beispielen den Wirkungsgrad ver- 
schiedener Oefen. [.Journal of the Franklin 
Institute- 1907 Februarheft S. 129 — 140.] 

Alnminothormie. 

Ausbessern großer Stahlstücke mit Hilfe der 
Aluminothermie. [„Le Genie Civil" 1907, 5. Jan.. 
S. 158 — 1(50.] 

Ulf fers: Die Verwertung der Alumino- 
thermie im Schiffbau. [„Die Welt der Technik" 
1907, 15. März, S. 103-108.) 

Große Reparaturen mit Thermit. [„The 
Iron and Coal Trades Review* 1907. 15. März. 
S. 877 878.] 



D. Feuerfestes Material. 



o 



I. Allgemeines. 



Schamott« teine. 

C. Schärtier: Ueber Schamotts teinc. 
Soll ein feuerfester Stein schmelzenden Schlacken 
Widerstand leisten, so muß er bei guter Feuer- 
festigkeit auch besonders dicht sein : poröse 
Steine werden schon durch das mechanische Kin- 
dringen von Schlacken in die Poren derart an- 
gegriffen, daß man solchen Steinen von vorn- 
herein keine Haltbarkeit in Aussicht stellen 
kann. Wenn man nur die Feuerfestigkeit der 
Steine ins Auge faßt, so sollte man meinen, 
daß ein erstklassiger Stein, dessen Feuerfestig- 
keit mit Segerkegel 34 bis 35 = etwa 1740"C. 
festgestellt wurde, unter allen Umstanden auch 
allen Anforderungen entsprechen müßte: dies 
ist aber bekanntlich nicht der Fall. In vielen 

xiir.«. 



Fallen darf z. B. der Tonerdegehalt der Koks- 
schlacke, den Bischof in einem Falle zu 24,41 °/o. 
in einem zweiten Falle gar zu 38,87 °/o angibt, 
nicht außer acht gelassen werden. Mitunter 
können auch andere Ursachen die rasche Zer- 
störung von feuerfesten Steinen veranlassen. 
Otto gibt einen Fall an, wo ein derartiges 
Abschmelzen der Wände eines Koksofens ein- 
trat, daß dieser nach kurzer Zeit stillgesetzt 
werden mußte, und zwar wurde die Ursache 
für dieses merkwürdige Verhalten in dem großen 
Salzgehalt, des zum Waschen der Kohle ver- 
wandten Waschwassers festgestellt. Säurebestäu- 
digkeit wird nur ein Material aufweisen, welches 
keinen zu hohen Tonerdegehalt besitzt, dafür aber 
reichlich Kieselsäure enthält und wenig porös ist. 



s 
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Ein ganz geklinkcrtes Material ist wegen der 
Gefahr des Springens zu vermeiden. 

In der Eisenindustrie hanpt die Haltbarkeit 
der feuerfesten Fabrikate ganz von der Gattie- 
rung der Beschickung ab. 

Das Vermauern der Schamottesteine hat immer 
engfugig zu geschehen, und zwar mit einem 
Mörtel, der aus gemahlenem, feuerfestem Binde- 
ton und gebrannter gemahlener Schamotte besteht. 
Natürlich ist auch der Mörtel der Steinmarke 
anzupassen, da es sonst vorkommen kann, daß 
der Mörtel herausschmilzt und die Steine schließ- 
lich herausfallen. [„Die chemische Industrie" 
1907 Nr. 3 S. 57-59.] 

E. M. Stewart: Feuerfeste Steine [,The Iron 
and Coal Trades Review" 1907, 1. Febr., S. 375.] 



.1. M. McKinley: Feuerfestes Material für 
Koksöfen. [„Mines and Minerals" 1907 Februar- 
heft S. 313-314]. 

Oefen. 

Dr. R. Geipert: Die Kohlenstaub- und 
Generatorgasfeuerung in rechnerischer Be- 
deutung. 

Friedrich ('. W. Timm hat in seiner Ab- 
handlung: »Wärmetechnische Grundlagen von 
Drehöfen und Kohlenstaubfeuerung" sich wenig 
günstig über die Gasfeuerung bei Drehrohröfen 
der Zementindustrie ausgesprochen. In der vor- 
liegenden Abhandlung werden die Verhältnisse 
einer rechnerischen Behandlung unterzogen. 
[„Tonindustric-Zeitung" 1907 Nr. 24 S. 220 
bis 225.] 



II. Feuerfester Ton. 



Hugo Hermann behandelt in rein wissen- 
schaftlicher Weise die Fundamentaloigenschaften 
der Tone. [„Die Chemische Industrie" 1907, 
15. Februar, S. 78 — 85.] 

Kaolinlager tob Hohbnrg bei Warzen i. 8a. 

Die Menge des aus der Lagerstatte zu 
gewinnenden Kaolins ist nach Dr. C. Gäbert 
bei Annahme einer durchschnittlichen Mächtig- 
keit von 30 m zu 2 702 400 cbm ermittelt worden. 
Der Hohburger Kaolin, dessen Eisengehalt noch 
etwas geringer ist als der des Zettlitzer Kaolins, 
eignet sich außer zur Herstellung von feuer- 
festen Waren auch zur Herstellung von Porzellan 



und Steingut. Seine 
Schmelzpunkt liegt bei 



Farbe ist 
Scgerkcgel 

K.olln 

62,82 «;„ 
26.28 „ 
1,04 , 
0,24 „ 
0,10 „ 
Sparen 
9,66 o/o 



weiß, 
35. 

Ton 
52.87 <• „ 
32,62 „ 
1,20 , 
0,51 , 
Spuren 
Spuren 
12,78 4 /o 



sein 



Kieselsäure 
Tonerde . 
Kisenoxyd . 
Kalk . . . 
Magnesia . 
Alkalien 
Oltthverlust 

100,04 > 
Die rationelle Analyse ergab 

Tonsulmtanz . . . 69,08 o 0 

Quarz 30,76 '„ 

Feldspat .... 0,16 „ 
100,00 "/„ 

[„Tonindustrie-Zeitung- 1907 Nr. 19 S. 162 
bis 163.] 

Ton tob Altkirch nnd Allschwjl. 

C. Schmidt und Dr. Fr. Hin den: Geo- 
logische und chemische Untersuchung der Ton- 
lager bei Altkirch im Ober-Elsaß und bei All- 
sciiwyl in Basriland. Der Aufsatz zerfallt in 
folgende Kapitel : 

A. Die Tonlager des .III- und Largtalcs im 
Elsaß. 

1. Tonlager von Altkirch. Es werden folgende 
zwei Proben mitgeteilt: 



90,78 o ;ü 

85,48 « o 
14,50 „ 
0,02 „ 
100,00 "/o 
Nr. 19 S. 





LoBUbn 


Btaaar L*tt 
•f. 




73,10 


41,55 




13,14 


14,10 




5,01 


4,20 




0,54 


2,68 


Kalk 


0,90 


10,95 






12,35 




5,40 


7,10 


Alkalien und Mangan . . 


1,91 


2,07 




100,00 


100,00 



2. Tonlager von Wolfersdorf bei Dammer- 
kirch. Es wurden zwei Proben entnommen: 



l.öBIrbB 
ton 



RUurr Leu 



Kieselsaure . • . . . 

Tonerde 

Eigenoxyd 

Magnesia 

Kalk 

Kohlensäure . . . . 

Wanser 

Alkalien und Mangan 



70,20 
14,09 
5,01 
0,74 
1,05 

5,40 
3,51 



100,00 



41,70 
12,07 
3,03 
3,69 
17,20 
14,35 
5,25 
2.11 

100,00 



3. Tonlager bei Hagenbach, 
gende Proben genommen: 



Es wurden fol- 





MDWha 

*h 


DUnar 
L«tt 

•/. 


Blaser 

Letl 

•h 


H*U- 
grauer 
Leu 

•h 


Kieselsäure . . 


68,65 


43,70 


44,80 


64,46 


Tonerde . . . 


15,55 


11,54 


13,07 


17,55 


Kiseiioxyd . . 


5,25 


3,96 


3,23 


4,85 


Magnesia . . 


0.68 


1,56 


8,44 




Knlk 


(».95 


17,35 


16,75 


0,80 


Kuhh-tiMäurt- . . 




12,25 


13,30 




Wasser . . . 


6,70 


8,10 


3,45 


7,36 


Alkalien und 




Mangan . . . 


2,22 


1,54 


1,96 


3,01 


L 


100,00 


100,00 


100,0^ 


Too^ 
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Schlacke und Sehlackemrmrtit. 
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B. Tonlager vou Allschwyl bei Basel. Auch Dinasziegel linden sich in verschiedenen (fegeu- 

hlervon werden verschiedene Analysenreihen mit- den gute Quarzitlager. Die Anfertigung von 

geteilt. Den Schluß bildet einen Vergleich der feuerfesten Ziegeln liegt größtenteils in den 

genannten Tonlager. [.Zeitschrift für praktische Httnden belgischer Unternehmer. In feuerfesten 

Geologie" 1007 Nr. 2 S. 46 — 50.] Steinen ist England für Baku, TIf Iis und Um- 
gegend immer noch Hauptlieferant, obwohl auch 

Kaoline und feuerfeste Kreengnlss» in Rußland. „Glensboy* nur einen .Schmelzpunkt von Scger- 

Rußland hat an Rohstoffen für die Erzeugung ke £ ( 'l 32 33 hat - Ks ist sonderbar, daß 
feuerfester Produkte durchaus keinen Mangel. si(;h der deutsche l'nternehrnungsgcist noch 
Es sind vor allem die Lager von feuerfestem nic,lt R,lf feuerfeste Produkte in SUdrußland 
Ton und Kaolin in den Gouvernements Nowgorod, geworfen, obwohl deutsche Fabriken feuerfeste 
Tschernigow, ferner in der Moskauer Gegend Materialien für Hochöfen, Winderhitzer, Koks- 
und auch in Südnißland, welche Beachtung ver- öfen usw - nac ' 1 Südrußland liefern. [„Ton- 
dienen. Was die eigentlichen feuerfesten Tone industrie-Zeitung' 1007 Nr. 23 S. 212 bis 21«. 
anbelangt, so sind die hochfeuerfesten erst in 32 3 1~] 

den allerletzten Jahren entdeckt und ausgebeutet Feuerfester Ton in der Mandschurei. [„Tou- 

worden. Steinkohlentone findet man im Ural, industrie-Zeitung" 1907 Nr. 20 S. 173.J 

im Nowgorodschen und im Douezgebiete. Sie „ 

besitzen im allgemeinen keine sehr hohe Feuer- n "* "™* ! , 

festigkeit, weshalb sie mit besseren Tonen ge- °"° V. atoh tellt fol ^ ende Tonanalyse von 

mengt werden müssen. Ungeschldmmter Kaolin reor P * mi1 - 

wird in großen Mengen mit feuerfestem Ton F "??&?}. , ™„ „ Ei-enoxyd . . . 0,639 % 

, . , . . . ... bei 1WI. . \,z£z j'o Kalk O.JOtf . 

gemischt und zu Schamotteziegeln verarbeitet. 01ahver , 0 , t . . 13,469 M. K ne„ia . . . 0,093 . 

Besonders SUdrußland hat mit Rücksicht auf KieneUäure . . 44,707 „ Alkalien .... 0,451 „ 

seine ausgedehnten Hüttenwerke einen großen Tonerde . . . 38,411 . Titansaure . . . 1,379 „ 

Bedarf an solchem Material, und fast jedes Werk Die rationelle Analyse ergab : 

hat seine eigene Abteilung für feuerfeste Steine. Feldupat 0,080 °/o 

Bezüglich weiterer Einzelheiten über die ver- fum"^ ort " 

schiedeneu Ton- und Kaolinvorkominen Rußlands liXiV KiMdaWr." \ \ \ a',189 " 

sei auf die Quelle verwiesen. Tonaubutanz 91,143 „ 

In einem Ergiinzungsartikcl wird hervor- Der Schmelzpunkt dieses Tons liegt bei Seger- 
gehoben, daß das Gouvernement Jekaterinoslaw kegel 36. [„ Engineering and Mining Journal* 
reich an feuerfesten Tonen sei. Auch für 1907, 9. Februar, S. 278 — 279.] 

III. Magnesit. 

Magnesit in Ruiiland. dieser Firma ist blendend weiß und zeichnet sich 
Im Jahre 1903 wurden im Ural 22« 238 Pud durch einen hohen Magnesiagehalt ans, der un- 
= 3708,8 t Magnesit gewonnen gegen 120 088 gefähr 47% betragt. An rohem Magnesit 
Pud = 1968,7 t im Vorjahre. Die größte wurden im Jahre 1903 eingeführt 232 745 Pud 
Magnesitgrube ist die in Jurjusan-lwanowski = 3H15,4 t k'«-*ren 72 838 Pud = 1194t im 
im Ural, sie beschäftigt 161 Arbeiter. Es Vorjahre. An gebranntem Magnesit und Magnesit- 
folgt dann jene der Gesellschaft vormals Wächter siegeln wurden 1903 eingeführt 336 241 Pud 
& Co. in Borowitschi mit 131 Arbeitern. Ueber = 5512,1 t gegen 226 428 Pud = 3712 t 
die Brjansker Werke fehlen alle Angaben. Das Vorjahre. [, Tonindustrie-Zeitung' 1907 
im Ural befindliche Werk „Magnesit* hatte im 23 S. 214-216.] 

Jahre 1903 seinen Grubenbetrieb eingestellt, im H.Stadler: Magnesit in Transvaal. [„Ton- 
Werk aber 95 Manu beschäftigt. Der Magnesit industrie-Zeitung* 1907 Nr. 5 s. 42- 43.] 



E. Schlacke und Schlackenzement. 



Harrv Mal one: Kupolofenschlacke. [„The des basischen Prozesses. [..Gießerei - Zeitung" 

Foundry" 1907 Februarheft 8. 427. | 1907 Nr. 1 S. 19-22.] 

Basische Schlacke als Düngemittel. [„The H Kcncjtoder . Kinfluß von .Salzlösungen 

Iroi .and Coal Tradcs Review- 1907. 25. Januar, ftuf Portland . un) , Schlackenzement. [..Ton- 

S. 296-29*.] industrie-Zeitung" 1907 Nr. 20 S. 1 72-1 73.1 

Dr.-Ing. Eckwaldt: Ein Rentabilitiltsfehler 



s 
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F. Erze. 

o 

I. Eisenerze. 



Der Weltvorrat an Eisenerzen. | „Gießerei- 
Zeitung* 1907, 15. März. S. 1K2 -183.1 

Elaensteinbergban im Oberharz. 

Der einst so blühende Eisenerzbergbau des 
oberbarzes verliert sich immer mehr. Nach dem 
letzten Handelskarauierbericht ist der Bergbau- 
betrieb in den zehn Eisensteingruben des Kreises 
Zellerfeld gegen das Vorjahr zurückgegangen. 
I>ic Förderung betrug insgesamt. 7 7 865 t gegen 
78 336 t im Vorjahre. Hoffentlich werden die 
verhältnismäßig reichen Erzlager des Iberges 
bei Grund, des Kehrzuges und Folsterberges bei 
Clausthal und des Spitzenberges bei Altenau 
wieder abgebaut, wenn die beiden Bahnverbin- 
dungen fertiggestellt sind. | „Erzbergbau" 1907 
Nr. 3 S. 50.] 

Eisensteinbergbau Im Fichtelgebirge. 

Dr. Albert Schmidt: Die Eisenerzvor- 
kommen im Fichtelgebirge. 

Von dem einst blühenden Eisenerzbergbau 
des Fichteljjebirges (vgl. S. 443 dieses Berichtes i 
ist nicht mehr viel übrig geblieben, so daß 
augenblicklich nur die Johanneszechc bei Arzberg 
auf Brauneisenstein und Spat, sowie das Eiscn- 
glanzbcrgwerk vom Gleisingerfels in Betrieb 
stehen. Aus den vielen Kleinbetrieben bei 
Schirding, Wunsiedel und Redwitz hoben sich 
die Gruben von Eulenlohe und Arzberg im nörd- 
lichen, die Pullenreuther im südliehen Fichtel- 
gebirge hervor, aber nur die Arzbcrger hielten 
sich. 1892 wurden 221588 Poppolzentner Erz 
verfrachtet. 24 513 Doppelzentner blieben auf 
Lager. Neuerdings hofft man durch AnInge eines 
Stollens auf erhöhten Ertrag. 

Abweichend von diesen Erzvorkommen sind 
die Eisenglatizlagerstfltten in der l'mgebung von 
Fichtclberg, die durch den uralten Bergbau am 
Gleisinger Fels aufgeschlossen sind. Die geschicht- 
liche Entwicklung der auf diese Erzvorkommen 
begründeten Eisenindustrie ist an anderer Stelle 
ivgl. S. 443 1 besprochen; hier sei nur kurz er 
wähnt, dali das Erz noch nicht allenthalben ab- 
gebaut ist. 

Analyse des Eisenglanzes von Fichtelberg: 

KUenuxvd !iri,1f>% 

Tonerde 0,01 „ 

Kalk 0,20 „ 

M»<rnii»ia 0,0! „ 

Kiegoleaurv 0,1") n 

(•angArt .'!,.Vi „ 

|Jt.r Erzbergbau- 1907 Xr. 4 S. i;7 --69. | 



Elsenerze in Thüringer Walde. 

Nach Kuß wurm lieferte von den Lagerstatten 
des Krux ( vgl. S. 443) der schwarze Krux Magnet- 
eisenstein, der im Durchschnitt 52 °/© Eisen und 
0,04 n /o Phosphor enthalt; der rote Krux lieferte 
neben diesem Erz in der Hauptsache hochhaltigen 
Koteisenstein, wahrend die Erze vom gelben 
Krux durch Beimengungen von Schwefelkies stark 
verunreinigt waren. Nach einem Bericht von 
Netto aus dem Jahre 1885 war das Magnet- 
eisenerz „in stets gleichbleibender Güte auf ein- 
streichende Lange von 320 m nachgewiesen *. 
In diesem Winter ist man mit Erfolg quer- 
schlagig vorgegangen. In geringer Entfernung 
vom schwarzen Krux hat man ein mächtiges 
Kalkeisengranatlager angetroffen, mit dem zwei 
überfahrene Magnctcisenerzlager von 2 bis 5 
und 3 m Mächtigkeit verknüpft sind. Trotz ihrer 
unbedeutenden Mächtigkeit können die beiden 
Lager bei der geringen Entfernung vom schwarzen 
Krux und besonders wegen ihres hohen Kalk- 
gehaltes als abbauwürdig augesehen werden. Nach 
allem scheinen die Grundlagen für das Wieder- 
aufleben des Schraiedefelder Bergbaues gegeben 
zu sein. | „Glückauf* 1907 Nr. 6 S. 163 — 1G4.| 

Eisenerze in Sizilien. 

Dr. B. Lotti behandelt in einer Arbeit über 
die geologischen und tektonischen Verhältnisse 
der Erzlagerstatten Siziliens u. a. auch das 
Vorkommen von Eisenerzen in Nordost- 
sizilien. 

Die Hauptausstriche des Magneteisenerzes 
befinden sich am tyrrhenischen Gehänge der 
Gebirge an der Nordseite der Berge Maulino 
und Maoruo. Das Erz tritt .linsenförmig in ver- 
schiedenen Niveaus auf in Mächtigkeiten, die 
zwischen wenigen Zentimetern und 2 Metern 
schwanken, und besteht aus dichtem oder fein- 
körnigem Magnetit und fein eingesprengten 
Zinkblende- und Schwefelkiespartikelchen. Die 
chemische Zusammensetzung dieses Magnetits ist 
außerordentlich schwankend; einige Analysen 
ergaben einen Eisengehalt von 60 bis 61 °o und 
nur Spuren von Schwefel und Zink, wahrend 
andere nur 26 " o Eisen, dafür aber 27",'o Zink 
und 15,5°/o Schwefel aufwiesen. Es geht daraus 
hervor, daß alle l'ebergange von Magnetit zu 
einer echten, eisenreichen Zinkblende vorhanden 
sind. [..Zeitschrift für praktische Geologie" 1907 
Nr. 2 S. 62 - 66. | 
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Eisenerze in Val d'Aspra. 

Etwa acht Kilometer nördlich von Massa 
Marittima (vgl. „ Jahrbuch fiir das Eisenhütten- 
weaen* I. Bd. S. 145) findet sich ein Lager von 
Brauneisenstein und zwar besonders in einem Val 
d'Aspra genannten Tftlchen, das in das Zanca-Tal 
einmündet. Das Erz kommt daselbst in gröberen 
oder geringeren Mengen in Kalkschichtcn vor und 
besitzt im Mittel 56 °/o metallisches Eisen, Spuren 
von Phosphor, geringe Mengen .Schwefel und hier 
und da etwas Kupfer: der Glühverlust betrügt 

11 °U>. 

Das Vorkommen ist mehrfach untersucht 
worden, doch gehen die Schätzungen der vor- 
handenen Erzmenge sehr weit auseinander. Ein 
Engländer namens Templin berechnete den 
Erzvorrat zu 80 Millionen Tonnen, wahrend 
Ingenieur Capacci, welcher die Untersuchung 
18118 im Auftrage der Elba-Gesellschaft durch- 
führte, nur auf 800 000 t kam. Ingenieur Cortese 
schätzt das Vorkommen auf 3 Millionen Tonnen. 
|.Rassegna Mineraria* 1907, 21. Februar. S. 91.] 

Eisensmnd in Japan. 

Cnter dem Titel „Eine neue Eisen- und 
Stahlindustrie in Japan* ging eine Mitteilung 
aus der japanischen Zeitschrift „Dia Nippon* 
durch die Fachpresse, laut welcher es der 
„Hokkaido Colliery und Railway Compauy* ge- 
lungen sein soll, ein Verfahren auszuarbeiten, 
um die an der japanischen Küste vorkommenden 
Eisensandc mit Erfolg zu verhütten. Zur Aus- 
beutung des neuen Verfahrens soll sich eine 
besondere Gesellschaft gebildet haben, die ihre 
Tätigkeit sofort aufnehmen will. In dem Be- 
richt dieser Gesellschaft heißt es: „An der langen 
Küstenlinie zwischen Muroran und Hakodatc 
wurde eine Ablagerung von Eisensand gefunden, 
die etwa 50 Meilen Länge, fiOO yards (= 5485 mt 
Breite, bei 4 bis 10 Fuli (= 1,2 — 3 m) Mächtig- 
keit besitzt. Die Analyse hat gezeigt, daß die 
Eisensande weder Schwefel noch Phosphor ent- 
halten." f,The Iron and Coal Trades Review* 
1907 Nr. 74 S. 02fi.] 



Eisenerze in Colorado. 

Die Eisenerze für dio Hochöfen der Minne- 
qua-Werke der „Colorado Fuel and Iron Com- 
pany zu Pueblo, Colorado, stammen aus drei 
Grubenkomple.xeii, nämlich den Orientgruben in 
Colorado, den Fierrogruben in New-Mexico und 
den Sunrisegruben in Wyoming. 

Die Orientgrnben wurden 1882 eröffnet; sie 
bildeten jahrelang die einzige Erzquelle für die 
Hochöfen in Pueblo. Die daselbst vorkommen- 
den Erze sind Brauneisensteine mit etwa 50 % 
metallischem Eisen. Die Fierrogruben, die in 
einer Höhe von 7000 Fuß in dem zentralen 
Teil von < tränt County, Xew-Mcxiko, und fast 
700 englische Meilen von den Hochöfen entfernt 
liegen, liefern Roteisensteine und Magnetile; der 
durchschnittliche Eisengehalt beider Erzarten zu- 
sammen beträgt 57 bis fit) 0 'o. Das bedeutendste 
der obigen drei Erzvorkommen wird mit den 
Sunrisegruben abgebaut, die sich zentralen Teil 
der Laramic County befinden und ein Koteisen- 
erz mit 60 0 ,'o Eisen liefern. [„Engineering and 
Mining Journal* 1907. 19. Januar, S. 132 135. | 

Elsenerze in Australien. 

Eisenerzlager in Australien. [„Der 
Erzbergbau" 1907 Nr. 4 S. 71 72.] 

In Südaustralien sind bedeutende Eisenerz- 
lager; auch in (Queensland harren ausgedehnte 
Lagerstätten ihrer Ausbeutung. Die Magnetit- 
und Hämatitvorkommen von Mount Lucy werden 
auf 350 000 t geschätzt. Die Analyse ergab: 
Eisenoxydul 6.81 °/o, Eisenoxyd 90,30 °u, Mangan- 
oxyd 0,60 °;o , Tonerde 1 .22 °o , Kieselsäure 0.57 « u . 
|.,The Iron and Coal Trades Review" 1907. 
1. Februar. S. 37«.] 

Entstehung der Eisenerze. 

Dr. H. Clifton Sorby bespricht die Ent- 
stehungsweise der Clevclander Eisenerze. („The 
Colliery Guardian" 1907, 4. Januar, S. 30.] 

Dr. Ossi an Asch au: Die Bedeutung der 
wasserlöslichen Humusstofi'e < Humussolei für die 
Bildung der See- und Sumpferze. [„Zeitschrift 
für praktische Geologie" 1907 Nr. 2 S. 5« — «2.| 



II. Mangan-, Nickel-, Chrom- und Wolframerze. 



Manganerze. 

Dr. Albert Schmidt: Die Manganerz- 
vorkommen im Fichtelgebirge. 

Getreue Begleiter der Eisenerze im Wun- 
siedeler Kalkzuge des Fichtelgebirges sind die 
dort vorkommenden Manganerze. Leider hat 
ihre Gewinnung bald aufgehört, obwohl die Erz- 
vorräte keineswegs erschöpft waren. Bergwerke 
waren bei Göpfersgrün, bei Kothigeubiebersbach 
und namentlich bei Röthenbach unweit Arzberg 
im Gange, wo die Eisenerze an sich schon 4 ° 'o 
Mangan führten. Es fanden sich: Psilomelan 



mit 40°/o Mn« 0 3 und 14> Ba 0, Wad, Pyro- 
lusit, Braunit und Rhodonit, Nachstehend eine 
Analyse des Erzes: 

Kohlensaares Kohlen*. Knlk . 0,54 % 

ManganoxydnlH4,41*> KieseUäare . . 0,40 , 
Kisenoxvdul . 14,22 „ 99 57°'',, 

|„Dcr Erzbergbau" 1907 Nr. 4 S. «» 7 — «9.] 

Entdeckung von neuen Manganerzlagern im 
Kaukasus. iVgl. „Stahl und Eisen" 1907 Nr. 5.i 
| „Chemiker-Zeitung" 1907 Nr. 10 S. 121.] 

Neues Manganerzlager im Kaukasus. |,.Riga- 
scho Industrie-Zeitung" 1907 Nr. 1 S. 14.| 
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Die Gewinnung von Manganerzen in Britisch 
Indien. [„Der Erzbergbau" 1907 Nr. 4 S. 71.] 

M. Arrajado R. I, isboa teilt einiges 
über Eisen- und Manganerze in Brasilien mit. 
[„Engineering and Mining Journal" 190", 
2. Marz, S. 4'2().] 



Gewinnung von ( 'hromerzen iu 
f.. Glückauf" 11)07 Nr. 4 S. 10.'>.| 

('hmmerzgruben in Neu-Kalcdonien. [,,<'he- 
iiiikty-Zcitung" 1907, Repertorium, Nr. 3 S. 23. | 

Mineralienausluhr Neu-Kaledonieus im Jahre 
1905. An Nickelerz wurden im Jahre 11)0"» 
125 289 t ausgeführt gegen 98 (555 t im Jahre 
1904. Hiervon bezog Frankreich 34 424 t, Eng- 
land 53 701 t. Holland (hauptsächlich für Deutsch- 
land'» 2li 100 t. Die Ausfuhr an Chromerz 



belief sich 1905 auf 51 374 t gegen 42 197 t 
im Vorjahre. Die Hauptabnehmer waren die 
Vereinigten Staaten von Amerika mit 37 189 t 
und Holland mit 827»» t. An Kobalterz wur- 
den 7919 t gegen 89(11 t im Jahre 1904 aus- 
geführt. England bezog 3352 t, ihm folgte Frank- 
reich mit 2238 t. [ „Zeitschrift für praktische 
Geologie- 1907 Nr. 2 S. «9.] 

Wolfraniense. 

Dr. R. Beck berichtet über das kürzlich 
aufgeschlossene Wolframerzgangfeld von Tirpers- 
dorf im Erzgebirge und einige andere neue Auf- 
schlüsse in sächsischen Wolframerzgrubcn. [„Zeit- 
schrift für praktische Geologie" 1907 Nr. 2 
8. 37 45.1 

Gewinnung von Wolframsaure aus wolfram- 
haltigcn Erzen, f. .Oesterreichische Zeitschrift 
für Berg- uud Hüttenwesen" 1907 Nr. 7 8. 81.) 



III. Röstung, Scheidung und Brikettierung. 



F Stridsberg: Oefcn zum Rösten pulver- 
formiger Eisenerze. [..Teknisk Tidskrift" 1907. 
9. Februar, S. 3(1-37.] 

C. B u g g e : l eher magnetische Erzscheidung. 
[,,Oesterreichischc Zeitschrift für Berg- und 
Hüttenwesen" 1907 Nr. 8 S. 102 -103.] 

Herstellung von PrcBsteinen ans Krten. 

Eisenerzbrikettierung in Schweden. („Engi- 
neering" 1907, IM. Jan., S. 90, 1. Febr., S. 143. | 

Ein neues patentiertes Brikettierungsverfahren 
besteht darin, die Feinerze mittels Zellpech in 
feste, brikettartigo Form zu bringen; es soll 
sich bereits ein rnteruehmen zur lizenzweisen 
Abgabe dieses Verfahrens gebildet haben. [„Eisen- 
Zeitung" 1907 Nr. 5 S. 71; „Der Erzbergbau" 
19(>7 Nr. Ii S. 104.] 

Bei der Herstellung von Prellsteinen aus Erzen 
ohne Anwendung eines Bindemittels setzt man die 
Preßlinge einer 12 bis 24 Stunden dauernden 
Einwirkung von kohlensilurereichen Abgasen aus, 
wobei die Preßlinge dadurch verfestigt werden, 
daß sich auf ihrer Oberfläche eine Kruste von 
Karbonaten bildet. Die praktischen Erfahrungen 
haben aber den Erwartungen nicht entsprochen. 
Versuche haben ergeben, daß die physikalischen 
Eigenschaften der Preßlinge von der Hohe des 
angewandten Druckes und von der Art, in welcher 
derselbe angewandt wird, abhängig sind. Der 
bisher bei der Herstellung von Erzbriketts ohne 
Anwendung von Bindemitteln praktisch ange- 
wandte Druck betrug meist nur 300 Atm., doch 
waren erst SOO Atm. als die unterste brauch- 
bare Druckgrenze zu bezeichnen. Bedingung zur 
Erzielung brauchbarer Briketts ist, daß die Luft 
aus der der Pressung unterliegenden Masse vor- 
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drangt wird und mit ihr zugleich auch der größte 
Teil des Wassergehaltes des Preßgutes. Bei dem 
in der Quelle naher beschriebenen Verfahren 
wird dies dadurch erzielt, daß der Druck nicht 
auf einmal und plötzlich ausgeübt, sondern all- 
mählich gesteigert wird. In den Abbild. 12 bis 14 
ist eine hierzu ge- 
eignete Presseschema- 
tisch gezeichnet und 
der Arbeitsvorgang 
veranschaulicht. 1 ist 
das selbsttätig oder 
mit dein Druckstem- 
pel 2 zusammen auf 
andere Art in Füh- 
rung gleitende Form- 
stück, welches ermög- 
licht, daß sich dieses 
mit dem Druckstem- 
pel 2 mitbewegte 
Formstück 1 auf den 
Gegenstempel 3 in 
einem gewissen be- 
liebigen Zeitpunkt der Abb " ,, ■ 11 b " u - 
Pressung hinaufschiebt, wodurch einesteils die 
Ausübung von genau demselben Druck auf beide 
Druckseiten der Preßlinge, anderseits ein nahezu 
ungehindertes Entweichen der Luft aus der Masse 
wnhrend der ganzen Dauer des Druckvorganges 
ermöglicht wird. Man kann auch die so erhaltenen 
Briketts noch der erwähnten Behandlung mit 
kohlensilurereichen Verbrennungsgasen unter- 
werfen, doch genügen dann 3 bis 5 Stunden. 
[„(Heßerei-Zeitung- 1907 Nr. 2 S. 54 55.) 

Eisenerzbrikettierung. [„Revista Minera" 
1907, 1. Februar, S. :>(».] 
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G. Werksanlagen. 

o- 

[. Beschreibung einzelner Werke. 



Die Kruppschen Werke. [„The Engineer" 
1907, 8. Februar, S. 134—136, 15. Fehruar, 
S. 156 — 158.] 

Stettiner Maschinenbau - Aktien - Gesellschaft 
Vulkan [, Zeitschrift für Dampfkessel- und 
Maschinenbetrieb" 11)07, 13. Marz, S. 103 — 108.] 

Die Rimamurany-Salgö-Tarjaner Eisenwerks- 
Aktiengesellschaft. [„Eisenzeitung" 1907 Nr. 4 
S. 52—53.] 

L. Fortunato: Da« Hüttenwerk der Metall- 
urgischen Gesellschaft zu Taganrog. [„Oester- 
reichische Zeitschrift für Berg- und Hüttenwesen*' 
Nr. 1 S. 1-6, Nr. 2 S. 18—21, Nr. 3 S. 34 



bis 35. Nr. 4 8. 46-50, Nr. 5 S. 58-61, 
Nr. 6 S. 70 — 74, Nr. 7 S. 81—85.] 

Die neuen Anlagen der Lacknwanna Steel 
Company in South Buffalo, New York. [.,Irou 
Age" 1907, 3. Januar, S. 9-16.] 

Das neue Stahl- und Walzwerk der Bethle- 
hem Steel Company (neues Saueon-Werk). [„Zeit- 
schrift des Vereines deutscher Ingenieure" 1907 
Nr. 9 S. 355—356 nach „Iron Age" vom 
1. November 1906.] 

Kaiserlich-Japanisches Stahlwerk in Wa- 
kamatsu. |,,The lron and Coal Trades Review 14 
1907, 8. Marz, S. 801 — 802.] 



II. Materialtransport. 



Eisenbahnwesen. 

M.Buhle: 50 t- Koppel-Selbstentlader. (Vgl. 
„Stahl und Eisen" 1907 Nr. 4 S. 150.) [„Glück- 
auf" 1907 Nr. 2 S. 47-48.] 

J. F. Mac Enulty berichtet an Hand einiger 
sehr charakteristischer Abbildungen über die 
Reparatur eiserner Güter- und Personenwagen. 
[..The Iron Trade Review" 1907, 7. Marz, 
S. 390 — 393.] 

Elektrische Lokomotive von Feiten & 
Guilleaume-Lahmeyerwerke, A.-G. [„Elektrische 
Kraftbetriebc und Bahnen" 1907 Nr. 2 S. 34 
bis 35.] 

Grubenlokomotive für die Gewerkschaft Bur- 
bach. [..Elektrische Kraftbetriebc und Bahnen" 
1907 Nr. 2 S. 35.] 

Elektrische Grubenlokomotive mit gekuppel- 
ten Achsen, ausgeführt von den Feiten & 
Guilleaume - Lahmeyerwerken, Frankfurt a. M. 
[„Elektrotechnische Zeitschrift" 1907 Nr. 3 S. 58.] 

Beyling: Die Feuergefahrlichkeit der Benzin- 
lokomotiven. [..Glückauf" 1907 Nr. 4 S. 89 
bis 95.] 

Rudolf Nagel: Ergebnisse von vergleichen- 
den Versuchen mit Triebwagen und kleineu Loko- 
motiven. [„Glasers Annalen" 1907, l. Januar, 
S. 9-13.] 

Gelcislose Kraftwagen für industrielle Zwecke. 
[„Tonindustrie-Zeitung" 1907 Nr. 4 S. 32—37.] 

A. Heller berichtet über einen von der 
Firma Freibahn, G. m. b. H. in Seegefeld bei 
Berlin, gebauten Motorlastzug. [„Zeitschrift 
des Vereines deutscher Ingenieure- 1907 Nr. 4 
S. 152—154.] 



Drahtseil- und Hängebahnen. 

H. Rupprecht: Drahtseilbahnen. [„Braun- 
kohle" 1907, 26. Februar, S. 759 — 762.] 

Bruno Müller: Elektrohängebahnen zur Be- 
förderung von Massengütern. [„Gießerei-Zeitung" 
1907 Nr. 4 S. 101 — 105.J 

Verlade- und Transport-Einrichtungen. 

Dr. G. Si ermann: Neuerungen an Trans- 
portvorrichtungen. (ZusammenstellungderD.R.P.) 
[„Chemische Zeitschrift" 1907 Nr. 4 S. 74 — 77.] 

Großer Verladekran eines amerikanischen 
Hüttenwerkes. [„ Gießereizeitung 41 1 907, 1 5. Marz, 
8. 183 -184.] 

R. Hinze: Neuere Braunkohlen- und Abraum- 
transportanlagen. [„Braunkohle" 1907, 8. Januar, 
S. 656-659.] 

Hydraulische Kohlenverlade - Einrichtung in 
Middlesbrough, ausgeführt von Sir W. G. 
Armstrong, Whitworth & Co. in Newcastle-on- 
Tyn. l,/rhe Engineer 14 1907, 4. Januar, S. 21.] 

Kohlenverlade- Verrichtung des Kraftwerkes 
Pennsylvania. [„Elektrische Kraftbetriebe und 
Bahnen" 1907 Nr. 3 S. 44-45.] 

L. Hoff mann beschreibt eine Anlage für 
den Transport von Grießkohle auf der 
Königlichen Grube Heinitz bei Saarbrücken. 
[„Glückauf" 1907 Nr. 1 S. 8-10.] 

C. Guillery beschreibt die Bekohlanlagc 
mit Greifer auf dem Bahnhofe Köln. [„Zeit- 
schrift des Vereines deutscher Ingenieure 44 1 9 0 7 
Nr. 8 S. 292-295.] 

Eisenerztransport und -Verladung in Almeria. 
[„Engineering" 19(>7, 25. Januar, S. 103—105.] 
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Elektrisch betriebene .Schlackentransport- 
Vorrichtung. [..Iron Ago" 1907. 3. Januar. 
8. 4-5.1 

F. Wintermeyer: Neuere Selbstgreifer für 
Krane und dergleichen. (..Dinglers Polytech- 
nisches Journal" 1907 Nr. 10 S. 145 — 148. | 

M. Gary: Hunts selbsttätige Entladcvorrich- 
tung. [..Der Erzbergbau" 1007 Nr. «8. 103-104.1 

Jaehu: Die Schienenablade- Vorrichtung von 
Dahm. |.. Dinglers Polytechnisches Journal" 1907 
Nr. 10 S. 151 — 152. Nr. 11 S. Dil -104.] 

Krane. 

Georg v. Hanf fstcngel: Neuere Hebe- 
zeuge. [..Dinglers Polytechnisches Journal" 1907 
Nr. 10 S. 148—151.] 

Büsing hielt ira l'nterweser-Bezirksverein 
des Vereines deutscher Ingenieure einen Vortrag 
über Schwerlnst-Hammerkrane. der inter- 
essante Vergleichszahlen über die Hauptdaten 
verschiedener Werftkrane enthalt. [..Zeitschrift 
des Vereines deutscher Ingenicure" 1 1*07 Nr. 2 
S. <i7 — «9.] 

150 t- Kran im Hafen von Tsingtau (China i. 
[..Le Genie Civil" 1907, 5. Januar, S. 153 — 155. | 

Hydraulischer 150 t- Drehkran in Elswick. 
[..Engineering" 1907. 22. Febr.. S. 242 u. 250.1 

150t-Kran. |. .The Engineer" 1907. l.Febr.. 
S. 118-120.] 

III. Allgemeines über 

Tarka behandelt die architektonische Aus- 
bildung der Industriebauten. |..l'hlands Wochen- 
schrift für Industrie und Technik" 1904, 
Bauindustrie, Nr. 1 S. 12, Nr. 2 S. 9—10.] 

Das Lagerhaus der .Illinois Steel Company. 
| ..Unlands Wochenschrift für Industrie und 
Technik" 1904 Nr. 1 S. 3.| 

Kraftanlagen. 

Elektrische AnlaUvorrichtung für Kraft- 
maschinen. [..Elektrotechnische Zeitschrift" 1907. 
28. Februar, S. 204- 205.] 

Eine von der Firma Feiten Ä. Guilleanme- 
Lahmeyerwerke gebaute Andrehvorrichtung 
für Gasmotoren ist abgebildet und beschrieben. 
[..Zeitschrift des Vereines deutscher Ingenieure" 
1907 Nr. 1 S. 37—38.] 

A. Dorsch: Krtnittelung der Temperatur 
des überhitzten Dampfes. |, .Braunkohle" 1907. 
8. Januar. S. «51 —«»53.] 

Schar p winkel: Metallschlauch als Aus- 
gleichvorrichtung bei Dampfleitungen. [..Zeit- 
schrift des Vereines deutscher Ingenieure" 1907 
Nr. 5 S. 189—190.] 



Elektrisch betriebene Halbportaldrehkran.' 
in Bremen. [„Zeitschrift des Vereines deutscher 
Ingenieure" 1907 Nr. 8 S. 309 310.] 

A. Hunt: Elektrisch betriebene Krane auf 
der Nürnberger Ausstellung. [„Elektrotechnische 
Zeitschrift" 1907 Nr. 5 S. 97 — 102.] 

Adolf Beran: Schwimmkran von 40t Trag- 
fähigkeit, ]., Zeitschrift des Vereines deutscher 
Ingenieure" 1907 Nr. 5 S. 184—189.1 

K. Drews: Elektrischer Vollportalkran mit 
Selbstgreifer der Maschinenfabrik Job. Wilh. 
Spaeth. [„Dinglers Polytechnisches Journal" 
1907 Nr. 5 S. «5— «8.] 

Fahrbarer 20 t- Kran von Stothert und Pitt 
in Bath. England. |..The Engineer" 190". 
18. Januar. S. 72.] 

Elektrisch betriebener Laufkran zum Trans- 
port der Hochofenschlacke bei den Hochöfen in 
Wharton. New Jersev. |..The Iron Trade Review 
1907. 3. Januar. S. 12-13.] 

Elektrischer Gieliereilaufdrehkran. ausge- 
führt von der Maschinenfabrik Augsburg-Nürn- 
berg, i Vgl. „Stahl und Eisen" 190« Nr. 2* 
S. 1449.1 [.. Engineering" 1907. 25 Januar. 
S. 125.] 

(Tieüereilaufdrehkrane. [..Gießerei - Zeitung" 
1907 Nr. 3 S. 70 — 78.] 

Werkseinrichtungen. 

Ein für Indien bestimmtes Peltnnrad von 
900 P. S. ist abgebildet und beschrieben. f..Tho 
Engineer" 1907. 8. Februar. S. 143.] 

Frank Waek ermann teilt eine tabellarisch»- 
Zusammenstellung der mittels Manila-Seilen über- 
tragbaren Pferdekr&fte mit. |..Irou Age" 1907. 
17. Januar, S. 200 — 201.1 

B. Duschnitz bespricht in seiner Arbeit: 
„Die neueren Dampf- und Gasturbinen" die Kon- 
struktionen von Francis Hodgkinson, Rateati. 
Sautter. Harle & Co., George Westinghouse. 
Parsons. H. F. Fullagar, Dr. Adolf Kunz. 
F. Dürr u. a. m. („Zeitschrift für Dampf kessel- 
und Maschinenbetrieb" 1907 Nr. « S. 55-57. | 

Dr.-Ing. F. Marguerre: 500 KW-Dampf- 
turbine. Bauart Melms & Pfenninger. („Zeit- 
schrift des Vereines deutscher Ingenieure" 1907 
Nr. 9 S. 344 — 345.] Entgegnung von M. 
Schröter. [Ebenda S. 345 — 34«.] 

Bestimmung des Dampf Verbrauchs an einer 
Abdampfturbine. („Glückauf" 1907 Nr. 3 S. 71 
bis 74.] 

Rene Armengaud: Die Gasturbine. [,,Ca<- 
siers Magazine" 1907 Januarheft s. 187 — 189.] 
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H. Seif: Schornsteine aus Eisenbeton. 

Die Verwendung von Schornsteinen aus Eisen- 
beton hat ihren Ursprung in Amerika, woselbst 
der erste derartige Schornstein von 52,2 m Höhe 
im Jahre 1903 in L09 Angelos errichtet wurde. 
Er besteht aus zwei ineinander befindlichen 
Röhren, die sich unabhängig voneinander be- 
wegen können und von denen die äußere zur 
Aufnahme des Winddruckes bestimmt ist, wahrend 
die innere die Rauchgase aufnimmt und den 
Teraperaturschwankungen Rechnung tragt. Ein 
zweiter Schornstein ahnlicher Art besitzt 102 m 
Höhe bei einer "Wandstärke von 225 mm, einem 
inneren Schornsteindurchmesser von 5,5 m und 
einem ringförmigen Zwischenraum von 100 mm 
Breite. In Amerika, wo die Dampfkesselanlagen 
meist mit einem Ekonomiser versehen sind, werden 
die Schornsteine nicht so hohen Temperaturen 
ausgesetzt wie bei uns. Die Lebensdauer der 
Eisenbetonschorusteine hangt aber auch wesent- 
lich von der Zusammensetzung der Rauchgase 
ab. Die schweflige Saure z. H. dürfte, die Deton- 
wandungen nicht unerheblich angreifen, und zwar 
um so mehr, je niedriger die Temperatur ist und 
um so mehr also Feuchtigkeit durch die Wan- 
dungen hindurch kommt. Ein weiterer recht 
wesentlicher Faktor ist die Güte der Ausführung. 
[..Zeitschrift für Dampfkessel- und Maschinen- 
betrieb" 1907 Nr. 8 S. 74. | 



Errichtung von Schornsteinen aus Eisen- 
beton. („Glückauf" 1907 Nr. 5 S. 135-13«.) 

Preßlnftwcrkzenge. 

Pneumatische Werkzeuge der Independent 
Pneumatic Tool Company, [„l'hlands Wochen- 
schrift für Industrie und Technik" 1907 Nr. 1 
|S. (5 — 7. 

Waeserreiilgang. 

Gustav Oesen: Neuere Einrichtungen zur 
Grundwasserenteisenung. [„Unland* Wochen- 
schrift für Industrie und Technik" 1907 Nr. 2 
S. fi-ß.] 

tiewerbehjglene. 

Dr. Werner Heffter: Gewerbehygiene und 
t'nfallvorhütuug. („Zeitschrift des Vereines deut- 
scher Ingenieure" 1907 Nr. 5 S. 195-1 97. | 

Der Speisen wftrmer von Richard Schubert 
in Chemnitz i. S. sowohl für unmittelbare Feuerung 
als auch für Dampfheizungen ist abgebildet und 
beschrieben. („Tonindustrie-Ztg." 1907 Nr. 2* 
S. 261.] 

Fenerlöschein rieh taugen. 

Automatische Feuerlöscheinrichtungen in den 
Werken der Ohio Hrnss Company. („Iron Age 1 - 
1907. 17. Januar. S. 194 -195.J 



H. Roheisenerzeugung. 



Robert Pitaval: Die französischen Hoch- 
öfen am 1. Januar 1907. [,.L'Echo des Mines" 
1907, 24. Januar, S. 85—87.1 

Neue Hochöfen. 

Lawrence Lewis: Die Hochöfen auf den 
Minnequa-Stahlwerken der „Colorado Fuel and 
Iron Company* in Pueblo. [„Engincering and 
Mining Journal 11 1907, 26. Januar, S. 178 
bis 181.1 

Die neue Hochofenanlage der Frodingham 
Iron and Steel Company. [„The Iron and Coal 
Tradcs Review" 1907, 25. Januar, S. 293 
bis 295.] 

Der Chattanooga-Ofen der Southern Steel Co. 
[„The Iron Trade Review" 1907, 3. Januar, 
-S. 17-20.] 

Hochofenbetrieb. 

George Forster Martin: Hochofenbetrieb 
in Blaenavon. [„The Iron and Coal Trades 
Review' 1 1907, 18. Januar, S. 199— 200.| 



Terwertnng der Schwefelklesabbr&nde. 

Nach Versuchen von Prof. Namias in Ver- 
bindung mit C. Zonghi und F. Carcano, diu in 
kleinem Maßstabe angestellt worden sind, soll 
es möglich sein, aus Schwefelkiesabbranden, 
die mit Manganerzen gemengt werden, ein 
manganhaltiges Roheisen zu erzeugen, das 
sich dem besseren Spiegeleisen an die Seite 
stellen laßt. [_Rassegna Mincraria 1 * 1907. 
1. Mttrz, S. 107.] 

Dr. H. Riesenfeld: Zur Theorie des Hoch- 
ofenprozesses. [, Kohle und Erz w 1907 Nr. 5 
S. 194—196.] 

Der heutige Stand des Gayleyschen Wiud- 
trockenverfahrens. („Gießerei -Zeitung 1 * 1907 
Nr. 2 S. 47 48.] 

Ch. Dantin: Hochofenbcschickungsvorrich- 
tungen. [„Lc G^nie Civil 11 1907, 19. Januar. 
S. 193 196.] 

John J. Howard beschreibt einen ver- 
besserten Staubsammler bei dem Hochofen in 
Pulaski, Va. [„Iron Age" 1907. 28. Februar, 
S. 64«.] 



/ 

Digitized by Google 



462 Stahl and Eisen. 



Zcittchriftentcha u. 



27. Jahrg. Nr. 13. 



Julian Kennedy gibt einige Abänderungen 
im Bau von Hochöfen an. [„Iron Age u 1907, 
28. Februar, S. 650—053, „The Iron and Coal 
Trades Review" 1907, 15. Marz, S. 885—886.] 

Bau eines Hochofens der Lackawanna Steel 
Company in 5 Monaten. [„Iron Age" 1907, 
21. Februar. S. 572—575. „The Iron Trade 
Review" 1907, 21. Februar, S. 293 — 299.] 

Neue Geblttsemaschine. [„American Machinist" 
1907, 23. Februar, S. 163 — 167.] 

Roheisenerzeugung In den Vereinigten Staaten. 

0. Falkman: Uebersicht über die all- 
gemeinen wirtschaftliehen Faktoren bei 
der Roheisenerzeugung der Vereinigten 
Staaten. Nach der Statistik der Vereinigten 
Staaten werden nur 2 bis 3 °/o des Eisenerz- 
bedarfes eingeführt; hiervon entfallen etwa 66°/o 
auf Kuba, 22 »o auf Kanada und 10°,o auf 
Spanien. Von England, Deutschland und Belgien 
werden nur einige Tausend Tonnen Spezialerze 
eingeführt. An Manganerzen werden jahrlich 
150 000 bis 200 000 t eingeführt, wahrend im 
Lande selbst nur einige Tausend Tonnen gefördert 
werden. Die Eisenerzausfuhr ist sehr gering 
(211 400 t im Jahre 1905) und erstreckte sich 
früher nur auf Kanada, wahrend in den letzten 
Jahren phosphorreiche Magnetite nach Deutsch- 
land gelangten. Die wichtigsten Eisenerzreviore 
sind die am Lake Superior gelegenen „Old ränge" 
(Marquette, Menominee und Gogebic in Michigan 
und Wisconsin) und die Mesabi- und Vermillion- 
Lagcrstfttten in Minnesota; erstere liefern 31 0 /'o. 
letztere 45 °o der Gesatnteisenerzförderung. 
Hieran schließen sich die Clintonerzvorkommen 
in Alabama und Georgia mit 9,6 °/o, sowie die 
Limonite in den Talern der Appalacheu in Vir- 
ginien, Westvirginien, Tennessee, Alabama und 
Georgia mit 7,8 (, /o der Erzförderung. Alle 
übrigen Eisenerzvorkommen sind unbedeutend 
und liefern zusammen nur 6,6 °/» der Förderung. 
Nach Sorten verteilt kommen zur Anwendung: 
86,5 o/o Roteisensteine, 9 o/o Brauneisenerze, 
4,5 °/o Magnetite und eiue geringe Menge Spat- 
eisensteinc. Als Mittelwerte für die chemische 
Zusammensetzung der Erze von dem oberen Seo 
gibt Verfasser au 58 bis 63 °; 0 Eisen, 0,03 bis 
0,12 0.0 Phosphor. 0.005 bis 0,020 > Schwefel, 
5 bis 10°/o Kieselsaure. 0.6 bis 2,0°/« Tonerde, 
0,2 bis 1,0 «o Mangan, 0,1 bis 0.5»,, Kalk, 
2 bis 4 o/o Glühverlust. Die Erze liefern ein 
mittleres Ausbringen von 53 bis 54°/o Roheisen. 
Man scheidet die Erze in zwei Klassen, die als 
„Bessemer" und „N'ichtbessemer* bezeichnet 
werden; die ersteren sind für Herstellung eines 
beim Bessemerprozeß verwendbaren Roheisens 
mit unter 0,10 «o Phosphorgehalt zu verwenden. 



Die Hamatite der Clintongruppe enthalten 
nach Campbell: 0,50 °/o Feuchtigkeit, 37,00 °/o 
Eisen. 0,37 o/o Phosphor, 0,07 °/t Schwefel, 
13,44 o/o Kieselsaure, 3,18 °/o Tonerde, 16,20> 
Kalk, 12,24 °io Kohlensaure. Limonite der 
Appalachengruppe enthalten in der getrockneten 
Probe: 50 bis 42 °/n Eisen. 0,2 bis 0,4 °/o Phos- 
phor, 0,1 °/o Schwefel, 9 bis 1 1 u u Kieselsaure, 
4o'o Tonerde, 0,75 °/o Kalk, 0,50 °/ 0 Mangan, 
daneben etwas Zink und Baryum. 

Von den Lake Champlainerzen, die zum 
großen Teil der magnetischen Aufbereitung unter- 
zogen werden, teilt Verfasser folgende Analysen 
mit: 
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Im östlichen Pennsylvanien werden Erze mit 
folgender Zusammensetzung gewonnen : 40 °/a 
Eisen, 20°i'o Kieselsaure, 0,015 "'o Phosphor, 
2,5 °/o Schwefel und 0,25 °/o Kupfer. Dieselben 
werden mit Anthrazit oder Hochofengas geröstet. 

Nach dem verwendeten Brennstoff entfallen 
91,2o/o des erzeugten Roheisens auf Kokshoch- 
öfen, 7,3 "/o wurden mit Anthrazit und 1,5% 
mit Holzkohle erblascn. Die Kokserzeugung der 
Vereinigten Staaten verteilt sich wie folgt: auf 
Pennsylvanien mit 63 °/o, Westvirginien mit 
10 ll ,o, Alabama mit 10°/ 0 , Virginien mit 4,5 °/ 0 , 
Colorado mit 4 °/o und Teunessee mit 2 °/o. Etwa 
80°,o der gesamten Kokserzeugung werden in 
der Eisenindustrie verbraucht. Der größte Teil 
wird noch in den sogenannten Bienenkorböfen 
erzeugt; sie fassen 5 bis 7 t und die Verkokungs- 
zeit betragt 48 oder 72 Stunden. Koksöfen 
mit Gewinnung der Nebenprodukte werden erst 
seit 1893 in Amerika gebaut, und auch jetzt 
werden nur 7,4 «0 der Koksproduktion der Ver- 
einigten Staaten in solchen Oefen hergestellt. 
Das Koksausbriugen der alten Oefen ist 63,52 •/<>, 
das der Retorteuöfen 72,25 °/ 0 , die mittlere 
Leistung 311t bezw. 962 t. Am meisten kommen 
sogenannte Otto - Hoffmann - Oefen und Semet- 
Solvay-Ocfen zur Anwendung. 

Anthrazit wird hauptsachlich im östlichen 
Pennsylvanien gewonnen, in geringeren Mengen 
auch in Colorado und Neu -Mexiko. Wahrend 
in den früheren Epochen der amerikanischen 
Eisenindustrie viel Anthrazit verwendet wurde, 
belauft sich der jetzige Verbrauch nur auf 1 bis 
1,5 Millionen Tonnen. [„Bihang tili Jern- 
kontorets Annaler" 1907 8. Bd. S. 1—25.] 
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[. Gießereiwesen. 



I. Neuere Gießereianlagen. 



Eine kurze Beschreibung der (iießereianlagen 
des Stettiner,, Vulkan". [„Gießerei-Zeitung* 1907, 
l. März, S. 13*- 139.] 

Die neuen Gießereien der Holwell Iron 
Company. [„The Iron and Coal Trade* Review" 
1907, 8. Februar. S. 451—455, „The Foundrv 
Trade Journal^ 1907 Märzheft S. 103-109.] 

Die neue Gießerei der „Fulton Foundry and 
Machine Works" in Kirkwood, Georgia. [„Iron 
Age" 1907, 10. Januar, S. 133—135.1 

Die Gießerei der American fast Iron Pipe 
Company in Birmingham, Alabama. [„Iron Age" 
1907, 7. Februar, 8. 309.] 

Walzengießerei der Firma Walzengießerei 
vorm. Kölsch & Cle., Aktiengesellschaft, in Siegen. 
(„Chlands Wochenschrift für Industrie und 
Technik" 1907 Nr. 1 S. 3-5.] 

Die neue Radiatorengießerei der „National 
Radiator Company" in Hull. England, ist kurz 
beschrieben. [„Zeitschrift für Heizung. Lüftung 
und Beleuchtung" 1907 Nr. 14 S. 153.] 

W. E. Cowens: Röhrengießerei. [„The 
Foundry Trade Journal" 1907 Januarheft S. 22 
bis "24. Februarheft 67 — 69.] 

Zum Kapitel Saulenguß. [„Eisen-Zeitung* 
1907 Nr. 5 S. 68—71.] 



Bradley Stanghton bespricht in einem 
Vortrag vor der „I'ittsburg Foundrymens As- 
sociation" das Gießereiroheisen und die Gattie- 
rung desselben. [„The Foundry" 1907 Januar- 
heft S. 309—351.] 

P. Munnoch behandelte in einem Vortrag 
vor der „British Foundrymens 1 * Association die 
Klassifikation des Roheisens nach dem Bruch 
und der Analvse. [„The Foundry" 1907 Februar- 
heft S. 406—411.] 

E. Houghton: Einige Bemerkungen zur 
Chemie des Gußeisens. [„The Foundry Trade 
Journal" 1907 Januarheft S. 32 - 37.] 

Max Orthey: Die Chemie in der Eisen- 
gießerei. [„Metallurgie" 1907 Nr. 3 S. 78—84.] 

Arthur H. Hiorus: Kombinierter Einfluß 
gewisser Elemente auf Gußeisen. [„The Foundry 
Trade Journal" 1907 Februarheft S. 69—75.] 

William W. Hearne: Zur Entfernung den. 
Schwefels aus Gußeisen. [„Iron Age" 1907. 
31. Januar. S. 347.] 



Schwinden des GnUetsens. 

A. Messerschmitt bespricht die Volumen- 
Änderung der Gußstücke. Verfasser hat einen 
Versuch mit grauem Hftmatit eisen I angestellt; 
derselbe ergab folgendes Bild für die Ausdeh- 
nung und Schrumpfung eines Gußeisenstabes von 
65 X 65 mm Starke bei 1 m Lange während 
15 Stunden. In der ersten Stunde nach dem 
Guß fand eine Ausdehnung des Stabes von 
2,3 mm statt, dann folgto eine Schrumpfung, 
die eino volle Stunde sich etwa gleich blieb und 
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Abbild. 14. 

nur 0,9 mm betrug; dann erfolgte oine ununter- 
brochene Schwindung innerhalb 10 Stunden bis 
10 mm, hierauf trat wieder eine kleine Langung 
ein, die aber nicht weiter verfolgt wurde. 

Will man ein Schwinden oder eine Spannung 
in einem Gußstück vermeiden, so muß man die 
Zeit, in der sich eine Langung oder Schrumpfung 
vollzieht, kennen. Man kann dann eine künst- 
liche Kühlung dadurch bewirken, daß man das 
Gußstück in grünem Sande oder nur polierter, 
nicht getrockneter Form gießt, oder daß man 
diejenigen Stellen, beispielsweise Kippen, die 
neben andern Stoffmassen sich befinden und deren 
Massen bei nur normaler Abkühlung ungleich 
erkalten und daher Spannungen, Risse oder 
Lücken erzeugen können, mit in die Form au 
den betreffenden Stellen eingelegten Eisenstücken 
begrenzt, so daß dann gleiche Abkühlung erfogt. 
Bezüglich weiterer Einzelheiten und Nutzbar- 
machung des Gesagten in der Praxis sei auf dio 
Quelle verwiesen. [„Zeitschrift für Werkzeug- 
maschinen" 1907, 5. Januar, S. 135—137.] 

W. Roxburgh: Das Schwinden vom Stand- 
punkt des Gießers aus betrachtet. [„The Foundry" 
l!)07 Februarheft S. 386-391.] 

Alexander Fräser: Einigo Kontraktions- 
wirkuugen. [„The Foundry Trade Journal" 
l!J07 Februarheft S. 65—67.] 

F. W. Barrows beschreibt einen Universal- 
Schwinduugsmaßstab. [„American Machinist" 
1907, 19. Januar, S. 10-12.] 
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II. Schmelzen. 



Kupolöfen. 

Ernst Schoi'tnann: Konstruktion und Be- 
triob moderner Kupolöfen. [„Gießerei- Zeitung" 
1907 Nr. 2 S. 33— H7, Nr. 3 S. «55 — 70.] 

Robert Buch an an: Grundsätze und Praxis 
des Gießereiwesens. Der Kupolofenbetrieb hat 
in den letzten Jahren insofern eine Ver- 
änderung erfahren, als er jetzt eine größere 
Schmelzgeschwindigkeit mit geringerem Koks- 
verbrauch verbindet. Pas ist vornehmlich durch 
Vergrößerung der Düsenzahl erreicht worden. 
In der englischen Gießoreipraxis sind zwei 
und drei Reihen von kreisförmigen Düsen 
übereinander gebräuchlich; in Amerika hin- 
gegen wendet man häutig lange und schmale 
schlitzartige Düsen an, die sich zuweilen rings 
um den Kupolofen erstrecken. Sie haben 
neben gewissen Vorteilen den Nachteil, daß bei 
ihnen leichter ein Hängen des Ofens eintritt als 
hei runden Düsen. Zur Vermeidung dieses Uebel- 
standes hat man Düsen von verschiedener Form 
angewendet (z. B. dreieckige, ^ förmige usw.), 
doch ohne besonderen Erfolg zu erzielen. Ver- 
fasser bespricht sodann die Krage der Wind- 
pressung, ohne indessen etwas neues zu bieten. 
Ersparnisse bei den Schmelzkoston hat man durch 
Erhöhung der Kupolöfen erlangt . Manche Gießerei- 
leute ziehen den Kupolofen in Höhe der Düsen 
etwas ein; solche Oefen haben indessen größere 
Neigung zum Hängen. Verfasser wendet sich 
weiter dem Schmelzkoks zu. Der Aschen- 
gehalt desselben sollte nicht über 8 °/o betragen, 
und Koks mit weniger als 88 % Kohlenstoff ist 
für Gießereizwecke ganz ungeeignet, da er zu 
aschenreich ist und zu viel Kalk als Zuschlag 
erfordert. Der Schwefelgehalt, soll nicht über 
0,8 °/o betragen. Winddruck und Windmenge 
haben einen merklichen Einfluß auf Härte bezw. 
Weichheit des Gusses. (,.The Iron and Coal Trades 
Review' 1!>07, 15. März, S. 873.] 



Flußspat als Flußmittel. („The Foundrv - 
15)07 Januarheft S. 3.] 

Mischung ans Roheisen und Stahl zur Herstellung 
dichter Güsse. 

I m aus flüssigem Roheisen und Stahl ein-' 
durchaus gleichmaßige Mischung herzustellen, so 
daß man mit Bestimmtheit auf dichte Güs*.- 
rechnen kann, schlägt Henning vor, zunächst ein 
Zwischenprodukt herzustellen, das dem in manchen 
Gießereien gebräuchlichen englischen Speziai- 
roheisen gleichwertig ist, d. h. gleichmäßig 
mit dem gewöhnlichen Gießereiroheisen nieder- 
schmilzt und sich innig mit ihm vermischt, da 
es annähernd denselben Schmelzpunkt besitzt. 
Zur Herstellung dieses Zwischenproduktes soll 
gewöhnliches flüssiges Roheisen mit dem flüssigen 
Stahl gemischt und möglichst innig verrührt 
werden, worauf das Gemisch in Masselformen 
vergossen wird. 100 Teile dieses Produkte* 
mögen z. B. aus 40 Teilen Stahl und 60 Teilen 
Roheisen bestehen; hat der Stahl 0,6 % Kohlen- 
stoff und das Roheisen 3,5 %, so ergibt das eine 
Mischung mit etwa 2,34 % Kohlenstoff. Von 
diesem Zwischenprodukt werden etwa 30 Teile 
mit 70 Teilen gewöhnlichem Roheisen von 3.6 % 
Kohlenstoff zusammengeschmolzen. Das End- 
produkt wird etwa 3,22% Kohlenstoff haben: 
eine Mischung von 40 Teilen Zwischenprodukt 
und «0 Teilen Roheisen würde 3,1 % Kohlen- 
stoff haben. Zur Erzielung einer guten Mischung 
ist es notwendig, das Roheisen auf die Schmelz- 
temperatur des Stahles zu bringen. [,. Eisen- 
zeitung" 1!H»7 Nr. 11 S. 183.) 

1^ e o II e m m e r : Verarbeitung von Gußschrott im 
Eisengießereibetriebe. [„Gießerei-Zeitung" 1 907. 
1. März, S. 129—131. 15. März. S. 168- 170.] 

George <'. Hicks: Kapselgebläsc. ihre 
Konstruktion. Wirkungsgrad und Verwendung. 
[„The Foundrv Trade Journal" 1907 Marzheft 
S. 123-126.'] 



III. Formerei. 



Thomas Mack beschreibt eine verbesserte 
Schabloniervorrichtung. [„The Foundry" 1907 
Januarheft S. 32« — 329.J 

Max Küller: Das Pergamon-Gußverfahren, 
eiue neue Formmethode. [„Gießerei-Zeitung" 
1907 Nr. 1 S. 13-18, Nr. 2 S. 38-44.] 

Neues an Formmaschinen. [„Eisen-Zeitung" 
1907 Nr. 4 S. 49-50.] 

Die Farwell-Formmaschine ist abgebildet und 
beschrieben. [„The Foundrv Trade Journal" 
1907 Januarheft S. 24 26.*] 

* 

Die „Gravitv"-Eormmaschine. [„Iron Age" 
1907, 10. Januar, S. 130-131.] 



Clifts l'niversal-Formmaschine. [„The Foun- 
drv Trade Journal" 190" Februarheft S. 85 — 86. j 

Als Formmaschine zur Herstellung von Arma- 
turenguß wird die hydraulische Formmaschine der 
Schmirgelf'abrik Hannover- Hainholz empfohlen. 
[„Gießerei -Zeitung" 1907 Nr. 4 S. 126— 127. | 

Neues auf dem Gebiete der Schablonenformerei. 
(„Gießerei-Zeitung" 1907 Nr. 2S. 55-57.] 

Einformen von Rollen für Hebezeuge usw. 
[„ The Foundrv Trade Journal" 1907 Februar- 
heft S. 55—57.] 

Einformen eines großen Zahnrades. [„The Foun- 
dry Trade Journal" 1907 FebruarheftS. 60 — 65.] 
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Formen von Schwungradern, Seilscheiben usw. 
nach Schablone. [„Eisen-Zeitung" 1907 Nr. 3 
S. 37—38.] 

Beispiele über das Einformen verschiedener 
Maschinenteile. [„The Foundry Trade Journal" 
1907 Januarhefts. 28 — 32. „The Foundry" 1907 
Januarheft S. 335 bis 341; Februarheft S. 414 
i.is 420; „American Machinist" 1907. II». Febr.. 
S. 130— 13i>.] 

Kernmacherei. 

Kernformmaschine von H. F. Marshall dt Co. 
[..l'hlands Technische Rundschau" 1907. Abteil. 
Metallindustrie. Nr. 2 S. 11-12.] 

Wadsworth Kernformmaschine für sechs 
Kerne. [„Iron Age" 1907, 10. Januar, S. 136.] 

Kernmaterial. [„Gießerei- Zeitung" 1907 
Nr. 4 S. 127.] 

Kernmaterial für Gießereien. [„American 
Marhinist" 1907. 2. Februar. S. 94 E — 9(5 F.] 

Die Firma J. W. .lackmann & Co. hat unter 
dem Xameu „Glutrin" ein Mittel in den Handel 
gebracht, das dem Wasser zugesetzt werden 
soll, welches zum Befeuchten des Kernsandes 
.lient. Es wird im Verhältnis 1 : 150 Teilen 
Sand verwendet Am besten ist '/sGlutrin : 1 * 
Wasser : 25 Sand. [„The Foundrv Trade 
Journal" 1907 Märzheft S. 112.] 




Eine neue Methode zum Trocknen von Sand- 
und Lehmformen. [„Eisen-Zeitung" 1907 Nr. 5 
S. 74.] 

H. Gille: Trocken- und Glühöfen für 
Stahlformgießereien. [„Gießerei-Zoitung" 1907 
Nr. 4 S. 105 — 109, Nr. 5 S. 142—147.] 

Transportabler Kernofen. [„The Iron and 
Coal Traden Review'- 1907, 25. Januar, S. 298.] 

Modell«. 

John Magee: ("eher Metallmodelle. [„The 
Foundry" 1907 Februarheft S. 420—424.] 

Modelle für gußeiserne Siphons. [„The 
Foundrv Trade Journal" 1907 Januarheft 
S. 26—28.] 

Chas. T. Reyner: Modell für ein Ventil- 
gehäuse. [„American Machinist" 1907, 2. Febr.. 
S. 85—8«.] 

Modelle für Knierohre. [„The Foundry Trade 
Journal" 1907 Märzheft S. 118 — 120.]' 

E. F. Lake beschreibt die Herstellung der 
Modelle und Formen für Gasmaschinenzylinder. 
[„American Machinist" 1907, 19. Januar, S. 2— 5.] 

Eiserne Werkbank für Modellschreiner. 
(„American Machinist" 1907, 23. Februar, 
S. 1 76 — 1 77.] 



IV. Gießereieinrichtungen. 



Koks- und Sandverteilung in der Gießerei 
der John Bertram & Sons Company in Dundas, 
«»ntario, Kanada. [„American Machinist" 1907, 
2. Februar, S. 78—79.] 

Metallbandsägen zum Entfernen von Trichtern 
und Angüssen. [„Gießerei-Zeitung« 1907 Nr. 4 
S. 111-113.] 

Sandstrahlapparate mit Injektorwirkung zum 
Putzen von Gußstücken. [„ühlands Wochen- 
schrift für Industrie und Technik" 1907 Nr. 1 
S. 5.] 

Mischmaschinen, System Werner Pfleiderer. 
für Gießereien. [„I/Echo des Mines" 1907, 
24. Januar, S. 90—91.] 

Harfen« nnd Temperguß. 

Herstellung gußeiserner Eisenbahnwagen- 
räder. [„The Iron Trade Review" 1907. 
7. Februar, S. 214—220.] 

Walzen mit gehärteter und ungehärteter 
Oberfläche. [„Gießerei-Zeitung" 1907. 15. März. 
S. 1 73—177.] 

Dr. Richard Moldenke behandelt in gemein- 
verständlicher Weise die Herstellung von 
schmiedbarem Guß und seine Verwendung im 
Maschinenbau. [„Cassiers Magazine" 1907 
Januarheft S. 211—215.] 



H. Kloss: Schwarzbrennen von Temperguß. 
[„Gießerei-Zeitung" 1907 Nr. 3 S. 9«.] 

Harry Malone: Halbstahlguß. [„Eisen- 
Zeitung" 1907 Nr. 3 S. 34—35.] 

Allgemeines. 

Poröser Guß. [„Gießerei - Zeitung" 1907, 
1. März, S. 160, 15. März, S. 190—192.] 

Dr. L n g. E c k w a 1 1 diskutiert die Frage : 
Wo ist in Gießereien der Hebel zur Hebung 
des Wirtschaftlichkeitsgrades anzusetzen ? 
[„Eisen-Zeitung" 1907, 9. Februar, S. 85—88, 
1«. Februar S. 107 — 109, 23. Februar S. 126 
bis 128, 2. März S. 14 7 — 148.] 

J. C. Redding: Ein System zur Ermittelung 
der Gießereikosten. [„The Engineering Magazine" 
1097 Januarheft S. 579—598.] 

J. F. Johnson: Berechnung der Gestehungs- 
kosten in Gießereien. f,.The Iron Age" 1907, 
7. März, S. 776 — 777.] 

Winke zur Erhöhung der Rentabilität und 
Leistungsfähigkeit unrationell arbeitender Gieße- 
reien. [„Gießerei -Zeitung" 1907, 15. Marz. 
S. 161—164.| 

Fußverbrennungen in Gießereien. [„Gießerei- 
Zeitung" 1907 Nr. 4 S. 117—119.] 
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K. Erzeugung des schmiedbaren Eisens. 



I. Schweißeisen. 



1. Direkte Eisendarstellung. 

Höttenbetrieb bei indischen Eingeborenen. 

Die Einzelheiten des gegenwärtig in Indien 
gebräuchlichen Arbeitsverfahrens sind für jede 
Gegend andere. Ks soll nachfolgend dasjenige 
im Dorfe Ungara, welches im Haipurdistrikt der 
Zentralprovinzen gelegen ist, beschrieben werden. 
Das Erz ist stark verwitterter Hämatit; es wird 
zu Erbsengröße zerkleinert und mit Holzkohle 




Abbild. IS. 



in dem obenstellend gezeichneten Ofen ver- 
schmolzen. Er hat etwa 1 m Höhe und 230 mm 
Weite; die vordere Lehmwand ist 50 bis 75 mm 
dick. Die Blasebälge verfertigt man aus unge- 
gerbtein Ziegenfell. Sie haben 250 mm Durch- 
messer und im ausgezogenen Zustande etwa 
375 min Länge. Die Spitze der Bälge ist offen 
gelassen und wird nach Bedarf von Hand ge- 
schlossen und geöffnet. Eine Hitze dauert 3 bis 
5 Stunden; die erhaltenen Luppen wiegen 11 kg. 
Zum Raffinieren des Eisens dienen kleine flache 
Herde mit Blasebalg, und man erhält aus einer 
Rohluppe etwa 7 bis h kg fertiges Eisen. 
Letzteres ist sehr weich und rein. Nachstehend die 
Zusammensetzung von Erz, Eisen und Schlacke: 
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[„Gießerei-Zeitung- 1907 Nr. 2 S. 44-46.] 



2. Elektrische Eisendarstellung. 

Pitaval gab in einem am 5. Januar d. J. 
in Saint-Etienne gehaltenen Vortrag eine Ueber- 
sicht über einige neue Anwendungen des elek- 
trischen Ofens in der Metallurgie des Eisens. 
[.Comptes rendus mensuels des R£unions de 
la Societe de l'Industrie Minerale* 1907 März- 
heft S. 88-105.] 

L6on Gulllet berichtet über die gegen- 
wärtige Lage der elektrischen Eisen- und Stahl- 
erzeugung. [„Le Genie Civil* 1907, 5. Januar, 
S. 156-158, 12. Januar, S. 174 — 176.] 

A. Pummer: lieber elektrische Oefen älterer 
sowie ganz neuer Systeme. [„Oesterreichische 
Zeitschrift für Berg- und Hüttenwesen" 1907 
Nr. 9 S. 105 — 110, Nr. 10 S. 125 — 128 und 
„ Vereinsmitteilungen " Nr. 1 S. 6 — 7, Nr. 2 
S. 13-14.] 

Albert Neuburger gibt eine I'ebersicht 
über die Fortschritte auf dem Gebiete der elek- 
trischen Eisendarstellung. [„ Zeitschrift für an- 
gewandte Chemie" 1907 Nr. 3 S. 97—108.] 

John B. C. Kershaw: Elektrische Eisen- 
und Stahlerzeugung. [„The Iron Trade Review" 
1907, 3. Januar, S. 30 — 32.] 

Der gegenwärtige Stand der elektrischen 
Eisen und Stahlerzeugung. l„Le Genie Civil - 
1907, 16. März, S. 338-340 ] 

Fortschritt© im Heroult-Vcrfahrcn. [„Iron 
Age- 1907, 10. Januar, S. 144.] 

Das Hcroult -Verfahren. [„The Iron and 
Coal Trades Review" 1907, 25. Januar, S. 288.] 

J. Harden: Betriebsergebnisse bei der Er- 
zeugung von Stahl im elektrischen Ofen von 
Kjellin. f .Chemiker-Zeitung" 1907, Repertorium. 
Xr. 9 S. 56.] 

Neuere Erfahrungen mit dem Kjellinschen 
Induktionsofen. [„Iron Age" 1907, 24. Januar. 
S. 282.] 

Elektrischer StAhlschmelzofen, System Kjellin. 
in Araya (Ouipuzcoa), Spanien ( Abbild. 17 u. 18). 
[„Hevista Minera" 1907, 16. Jan., S. 31 — 32 ] 

Dr. R. S. Hutton: Die Girod-Werke und 
der neue Girodscho elektrische Stahlschmelzofen. 
[„The Iron and Coal Trades Review' 1907. 
1. Februar, S. 374.] 

Wilhelm Stiel: Der elektrische Ofen von 
Galbraith. [.Gießerei- Zeitung" 1907 Nr. 3 
S. TS 7!».| 
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Eiflenfewlnnanff mit norweg Iseksm Material. 

Zum erstenmal ist es geglückt, auf elek- 
trischem Wege Roheisen . herzustellen aus nor- 
wegischen Erzen und norwegischem Kohlenstoff — 
in Form von Graphit, der an mehreren Stellen 
des Landes in besonders großen Mengen vor- 
kommt, so z. B. in Nordland, woselbst er in 
10 bis 20 m mächtigen Lagern auftritt. Dieses 
Mineral war hier so gut wie unbeachtet ge- 




AbhUd. IT. 

blieben, da es zu unrein für die Herstellung von 
Tiegeln und Bleistiften ist; in allerjüngster Zeit 
ist es nun Albert Hiorth gelungen, im elek- 
trischen Ofen mit Hilfe dieses Graphits aus 
firmeren, für den Hochofenprozeß unbrauchbaren 
Erzen gutes Eisen herzustellen. Die einschla- 
gigen Versuche wurden in der neuen elektro- 
chemischen Anlage der Technischen Hochschule 
zu Kristiania ausgeführt. Daselbst wurde Eisen- 
sand, der bis 13 °,'o Titansaure enthalt, mit 
Graphit als Reduktionsmittel und Kalk als Zu- 



schlag eingeschmolzen. Aus diesen Materialien, 
die an und für sich recht unrein sind (der nordische 
Graphit enthalt ungefähr 20 0 ,'o Kieselsaure), 
erhalt man ein Eisen, das bei der Analyse keine 
Spur von Titan und nur 0.01 °/o Silizium 
besaß, wobei sich gezeigt hat, daß der Graphit 
für die Verhüttung von gewöhnlichem Erz für 
gutes Roheisen anwendbar ist, und zwar selbst 
bei Verwendung von titanhaltigem Erz, woran 
Norwegen so überaus reich ist, und das bisher 
wertlos war. Die Hiorthsche Erfindung eröffnet 
die Aussicht auf eine norwegische Eisenerzeugung 
auf elektrischem Wege, ganz unabhängig von 
der Kohlenfrage und unter Ausnutzung bisher 




Abbild. 18. 

unbrauchbarer Erze. [„Teknisk ügeblad" 1907 
Nr. 10 S. 1)2.] 

Paul Girod: Herstellung von Eisenlegie- 
rungen im elektrischen Ofen. [„L'Ecbo des Mines 
et de Metallurgie" 1907, 7. Januar, S. 11 — 14.] 

Elektrometallurgische Eisendarstellung. 
[„Teknisk Ugeblad" 1907, 15. Februar, S. 55.] 

Gustav Hofer: Elektrolytische Herstellung 
von Eisen. Mangan und Ferromangan. [.Gießerei- 
Zeitung- 1907, l.Marz, S. 140—142.] 



II. Flußeisen. 



Gust. Hof er: Das Frischen von Roheisen. 
[.Gießerei-Zeitung- 1907, 15.Marz,S.l 70— 173.] 

Herstellung von Eisen nach 0. G. P. de Laval. 
[.Chemiker-Zeitung" 1907. Repert., Nr. 2 S. 15.] 

Duplex- Verfahren für Bessemerstahl. [„L-on 
Age« 1907, 21. Februar, S. 578.] 

Lawrence Lewis: Herstellung von basi- 
schem und saurem Martinstahl auf den Stahl- 
werken der Colorado Fucl and Iron Company zu 
Pueblo. [„Engineering and Mining Journal" 1907, 
2. Febr., S. 284 — 236; 23. Febr., S. 371 — 375.] 

\V. M. Carr gibt die Zeichnung und Be- 
schreibung eines russischen 1 1 '» t- Martinofens, 
der in einer Maschinenfabrik zu Bcrdiansk am 
Azowiscben Meere zum abwechselnden Schmelzen 
von Temper- und Stahlguß dient. [„The Foundry 1 " 
1907 Februarheft S. 391.] 



Fr. Frölich beschreibt eine Reihe mechani- 
scher Beschickungsvorrichtungen für Martinöfen. 
[„Zeitschrift des Vereines deutscher Ingenieure" 
1907 Nr. 2 S. 47—54, Nr. 4 S. 139-144, 
Nr. 6 S. 219- 222.] 

Stahlformguß. 

Die neue Stahlformgießerei der Detroit Steel 
Casting Co. [„The Iron Trade Review" 1907, 
14. Februar, S. 255-260.] 

Die Praxis ^der Konverter - Stahlgießerei. 
[„Eisenzeitung" 1907 Nr. 1 S. 1-2.] 

Heber Stahlgußwalzen. [„Gießerei-Zeitung* 
1907 Nr. 2 S. 48 — 51.] 

Hilmori: Ausglühen von Stahlformguß. 
[„Banyaszati 6s Koliäszati Lapok« 1907 Nr. 3 
S. 177-180.] 
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L. Verarbeitung des schmiedbaren Eisens. 

I. Walzwerke. 



Da« Kennedy -Universal -Walzwerk. |„Iron 
Age" 1907, 3. Januar, S. 1—3.] 

Das Sacksche Universal-Träger- Walzwerk in 
Ronibach. [„IronAge" 11)07. 17. Januar. S. 200.] 

Grey-Träger. („Zeitschrift des Vereines deut- 
scher Ingenieure* 1 »07 Nr. 0 S. 237 — 238.] 

G. M. Brown: Elektrisch betriebene Walz- 
werke. („The Iron and Coal Trades Review" 
11)07, 1. Februar, S. 371— 372. | 

Elektrisch betriebenes Blechwalzwerk. („Iron 
Age" 1 »07, 17. Januar, S. 1»».[ 

Rollgänge. 

Elektrische Motoren zum Antrieb der Rollen 
eines Walztisches im Walzwerk der Firma 
Dorman. Long & Comp, in Middlcsbrough. [„Iron 
and CoalTrades Review" 11)07, 15. Marz, S. 87 7.] 

Abbildung und Beschreibung eines Trans- 
portrollganges mit Kurbelbetrieb (D. R. I*. 
150 7 75», ausgeführt von der Duisburger Ma- 
schinenbau-Akt.-Ges. vorm. Bechern «Ü Keetman. 
Die meisten Rollgflntre wurden bisher bekanntlich 



durch Kegelräder angetrieben. Bei dem vor- 
liegenden Rollgang erfolgt der Antrieb hingegen 
durch zwei Systeme von um 90° gegeneinander 
versetzten Kurbeln und Schubstangen. Die Haupt- 
vorzüge dieser Antriebsweise sind der leichte, 
stoßfreie Gang, das Fehleu von Kammlagern 
und Kupplungen, geringer Raumbedarf, geringe 
l'nterhaltungskosten und hohe Betriebssicherheit. 
(„Zeitschrift für Werkzeugmaschinen" 1 »07. 
5. Januar, S. 135.] 

Die größte Richtmaschine der Welt. („Iron 
Age" 11107, 17. Januar, S. 185— ISO.] 

Abbildung und Beschreibung einer hydrau- 
lischen Schere von Breuer, Schumacher & Co. 
für Bleche von 4500 mm Breite und 10 bis 75 mm 
Dicke. Das Gewicht der Schere ohne Akku- 
mulator betragt etwa 200 t. („I.e Genie Civil" 
11)07, 1). Februar, S, 251.] 

PietzBch macht einige Mitteilungen über 
das Zerspringen eines Schwungrades einer 70 P. S. 
Dampfmaschine. („Zeitschrift des Vereines deut- 
scher Ingenieure" 11)07 Xr. S S. 305 — 300.] 



II. Eisenbahnschienen und -Schwellen. 



Wo 1 d e in a r S c h ü t z e : Schieuenstahl .[„ Eisen- 
zeitung" 1907 Nr. 2 S 17 — 1H.J 

Benjamin Talbot: Eisenbahnschienen aus 
Martinstahl. („Iron Age" 11(07. 28. Februar, 
S. 050—058.] 

Max Ruchwald: Der Straßenbahnoberbau 

III. Panzerplatten. 

A. Bizot: Fabrikation von Panzerplatten in 
Gut'-rignv (Nievrci. [„Lc Genie Civil" l»o7, 
20. Januar. S. 2011—212.] 

Stahlkammern. [..Iron Age" 1 1)07. 1 7. Januar. 
S. 188.] 

V. Rohrfabrikation. 

F. X. Speller gab in einem Vortrag vor 
der Engineers Society of Western Pennsylvania 
einen Feberblick über Material und Eigenschaften 
der geschweißten Rohre. |,.The Iron Trade 
Ueview" 11)07, 7. Marz. S. 378— 3*2. J 

Köhren. [„The Iron and Coal Trades Kcvicw" 
11)07. 11. Februar, S. 3S 1—3*2.] 



der Gegenwart. („Prometheus" 11107. ».Januar. 
S. 225 -221), 10. Januar, S. 244-24».] 

K. A. Müllenhoff: Versuche mit nußeisernen 
(iuerschwelien in den Vereinigten Staaten von 
.Nordamerika. („Zeitschrift des Vereines deutscher 
Ingenieure- 11)07 Nr. 7 S. 25» -202.] 

IV. Geschütze und Geschosse. 

H. J. Kennedy gibt eine sehr eingehende 
Beschreibung der Geschützwerkstfltten zu 
Washington. [„American Machinist" 11)07. 
». Februar, S. »» — 105, 10. Februar. S. 131 
bis 130. 1). März. S. 240—244.] 



VI. Drahterzeugung und Verwendung. 

W. W. Gibbs bringt in einem längeren mit 
tiner Weibe von Abbildungen ausgestatteten 
Artikel einen recht guten Ueberblick über die 
Entwicklung der Drahtzieherei mit besonderer 
Berücksichtigung der neuesten Fortschritte auf 
diesem Gebiete. [„Iron Age" 1»07, 3. Januar, 
S. ls l,i s 25.] 
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VII. Glühen und Härten. 



«illlhen. 

St*ll»st tilti«; arbeitende AusglüheiiirIchttMIgeil 
von der Bates and Peard Patent Annealing Co. 
in Liverpool. [„Unlands Wochenschrift für In- 
dustrie und Technik" 1907 Nr. I S. 7—8.] 

Dr. R. Moldenke berichtet über das Aus- 
glühen von schmiedbarem Guß. [.«IronAge" 1907, 
17. Januar, S. 18(5.] 

Härten. 

Parti ot bespricht einige unklare Punkte der 
Zcmentationstheorie. [„ Metallurgie" 11107 Nr. 2 
S. 60—61.] 

Dr.-Ing. F. Kick: lieber verschiedene Vor- 
sichten und Kunstgriffe beim Härten des Stahles. 
| .Glasers Annahm" 1907. l.Januar, S. HJ—IH.] 

Gasglüh- und Hartcöfen. („Bayerische;« In- 
dustrie- und Gewerbeblatt" 1907 Nr. 4 8.87 — 88.] 

Die Gashilrtcöfen iler Oasmotorenfahrik Deutz 
sind abgebildet und beschrieben. („Zeitschrift 
für Werkzeugmaschinen" 1907, 25. Februar. 
S. 210—211.] 

Warmöfen für Harte-. Glüh- oder Einsatz- 
zwecke. [„Zeitschrift des Vereines deutscher 
Ingenieure" 1907 Nr. 6 S. 236 —28?.] 

Ueber das Harten von Stahl in geschmolzenen 
Elektrolyten. [„Engineering" 1907, 1. Marz, 
S. 282.] 

Elektrisches Stahlharten in der Praxis. 
[„Gießerei-Zeitung" 1 907 , 1 5. März, S. 1 82 — 1 83. ] 

Elektrisch geheizter Härteofen von W. ('. 
Heraeus. [„Unlands Wochenschrift für Industrie 
und Technik" Um) 7 Nr. 1 S. 8.] 

Elektrisch geheiztes Bad zum Harten ron Werk- 
zeugen. 

Auf der „Corporation Electrical Exhibition" 
in Sheffield war ein Apparat ausgestellt, der 
als Ersatz der gewöhnlichen Ilartcbader be- 
stimmt ist und sich auch zum Hatten von 
Werkzeugen recht bewahrt haben soll. Seine 
Einrichtung geht aus der nebenstehenden l'rinzip- 
skizze (Abbild. 19) deutlich hervor. Der nus 
feuerfesten Steinen zusammengebaute Trog, der 
an zwei gegenüberliegenden Seiten Eisenelek- 
troden enthält, ist mit reinem Baryumehlorid 
gefüllt, das durch den elektrischen Strom ge- 
schmolzen wird. Dieses Salz wird für höhere 
Temperaturen (bis zu 1400° C.i angewendet, 
für niedrigere Temperaturen bedient man sich 
eines Gemenges vonChlorbayrum uiulchlorkalium. 
Mit diesem Gemisch kann eine Temperatur von 
750° C. erreicht werden. Die Kosten für ein 
Bad von etwa 50 kg Inhalt betragen 20 bis 
25 Mark, und da keine Verluste eintreten, sind 
die ersten Anachaffungskosten auch die einzigen 

XIII. . ■ 



Auslagen für Material. Zum Schmelzen des 
Bades dient Wechselstrom von 200 Volt; der 
Stromverbrauch sehwankte von 1,10 Watt bei 
750 °C. bis zu 49,20 Watt bei 1 300° C. für den 
Kubikzoll des Gemenges: bei grelleren Oefen sollen 
sich die Verbrauchszahlen günstiger stellen. Mit 
Spiralbohrern aus Schnelldrehstahl erhielt man 
sein- gute Uesultate; zwei Arbeiter waren im- 
stande, mehr als 150 Spiralbohrer von Zoll 
Durchmesser in einer Stunde zu härten. Mit 
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Abbild. I». 

anderen Werkzeugen erhielt man ebenso gute Re- 
sultate. Stahlsorten mit hohem Kohlenstoffgehnlt 
wurden bei Temperaturen von 750 bis 1000° C. 
behandelt. Die Betriebskosten sind ungefähr 
gleich denen bester Gasofen, allein die Leistungs- 
fähigkeit der neuen Oefen ist viel größer und 
Ausschuß kommt fast nicht vor. Eine Sheftielder 
Firma hat gleichfalls gute Resultate mit dem 
oben beschriebenen, elektrisch geheizten Bad 
gemacht, Die Werkzeuge, die aus Schnell- 
drchstahl Rex Nr. 1 hergestellt waren, wurden 
in einem Bad, dessen Temperatur zu 1400° ('. 
festgestellt worden war, erhitzt und dann in 
einem Windstrom gehärtet. Die Zeit, während 
welcher jedes Stück in dem Bad blieb, betrug 
1 Minute und 20 Sekunden. Die günstige Wir- 
kungsweise des Ofens ist darin zu suchen, daß 
das Stablstück durch den elektrischen Strom in 
seiner ganzen Masse schnell und gleichmäßig 
auf die erforderliche Temperatur gebracht wird, 
wahrend man bei den übrigen Erhitzuugsarten 
stets ein Verbrennen der dünneren Teile zu be- 
fürchten hat. Die Werkzeuge wurden vorher 
in schliffen, und es ergab sich, daß die Schneiden 
im Ofen nicht verletzt wurden. Es zeigte sich, 
daß Temperaturen von 1200° bis 1350° C. die 
besten Resultate bei sellisth'irtendem Spezialstahl 
ergaben. |„lron Age" 1907, 3. Januar. S. 17, 
17. Januar. S. 191.] 

Elektrischer Härteofen. [„Lc Genie Civil" 
1907, 23. Februar. S. 291.] 

Magnetischer Temperatur-Indikator für Stahl- 
härteöfen. [„Chemiker-Zeitung'* 1907. Reper- 
torium, Nr. 3, S. 23.] 
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VIII. Ueberziehen 

Verzinken. 

Trockenverzinkung. [„Deutsch« Metall- 
industrie-Zeitung" 1907 Nr. 10 8. 295—21»«.] 

Nach R. Brauns soll sich das unter dein 
Namen „Sherardlsing" bekannt gewordene neue. 
Vcrzinkungsverfahren (vgl. „StAhl und Kisen" 
1904 Nr. 16 S. 980) nicht bewahren, da die 
dabei erhaltene Zinkschicht den Wittorungsoin- 
flüssen nicht standhält. („Deutsche Metnll- 
induRtric-Zeitung" 1907 Nr. H S. 229 — 2:10.] 

Heiüverzinkung oder elektrolytische Ver- 
zinkung von Röhren [„Journal für Gasbeleuch- 
tung und Wasserversorgung" 1907 Nr. 7 S. 138 
bis 141.] 

Wiedergewinnung des Zinks ans Hartzlnk. 

Heim Verzinken des Eisens entsteht bekanntlich 
eine, als Hartzink bezeichnete Zinkeisenlegierung, 



it anderen Metallen. 

die sich am Hoden des Kessels ansammelt und 

von Zeit zu Zeit ausgeschöpft wird. Die Analyse 

dreier Proben ergab: 

Zink . . . 95,55 97.98 «0,11 

Einen . . . 4,45 2,02 3,K<J 

Ein von Joseph Richards erfundenes Ver- 
fahren zur Wiedergewinnung von Zink aus dem 
Hartzink beruht auf der Beobachtung, daß eine 
Mischling von Cyankali und Schwefel besonders 
in feuchtem Zustande die Fähigkeit besitzt, das 
Eisen abzuscheiden und das Zink unverändert 
zu lassen. Um die geringen Mengen von Zink- 
oxyd, die sieh beim Raffinieren gebildet haben, 
zu entfernen, wird dein raffinierten Zink etwas 
Aluminium iVtwa 0.001 **/« ) zugesetzt. Das auf 
diese Weise wiedergewonnene Zink enthalt an 
Verunreinigungen 1.50° ,' 0 Hlei und 0,15 °o Eisen. 
[„Metallurgie' 1 1907 Nr. 3 S. 93.J 



M. Weiterverarbeitung des Eisens. 

I. Allgemeines. 



Entfernung des Rostes mittels Elektrolyse. 
[.Lc Genie Civil" 1907, 9. Februar, S. 252 
nach „Iron Age" 1906, 6. September. | 
Schmieden and Pressen. 

Beschreibung und Zeichnung des grollen 
108 t-Hammers mit Preßluftbetrieb in Terni. 
[,The Engineer" 1907, 8. Marz, S. 24« — 247.] 

R. Wahle beschreibt die als .Hildener 
Fallhammer" bekannten Fallhammer der Firma 
Kirberg & Hüls in Hilden. | , Zeitschrift für 
Werkzeugmaschinen" 190", 5. Febr..S. 178-179.] 

Abbildung und Beschreibung einer Schmiede- 
presse mit dampf-hydraulischem Antrieb, System 
Davy, gebaut von der Firma Davy Hrothers 
Limited, Park lron Works in Sheffield. 
[.Gießerei-Zeitung" 1907 Nr. 4 S. 1 1 9— 120.J 

Pneumatischer Schmiedehammer von Peter 
Pilkingtou, Limited Bamber Bridge. [„Engi- 
neering" 1907, 8. Februar, S. 17(i.] 

Elektrisch betriebene Wendevorrichtung für 
große Schmiedestücke. Bauart Bechern & Keetman 
in Duisburg. [„Zeitschrift für Werkzeug- 
maschinen" 1907, 5. Februar, S. 180—181.) 

Fingerschutzvorrichtung an Pressen. [.Zeit- 
schrift für Gewerbehygienc" 1907 Nr. 1 S.U.] 

Boyes Schmiedeofen. [„Dinglers Polytech- 
nisches Journal" 1907 Nr. 6 S. 93. 

Sehwelssen nnd Löten. 

Peter: Schweißen und Löten. Elektrische 
Schweißmaschinen für Massenfabrikation. [.Gla- 
sers Annalen" 1907, 1. Februar. S. 41 -49, 
15 Februar, S. 61 — 65.] 



Autogene Schweißung mit Eh'ktrolysenr von 
der Elektrizität*- Aktiengesellschaft vormals 
Schlickert ä Co. in Nürnberg. [.Unlands 
Wochenschrift für Industrie und Technik- 1907 
Nr. 1 S. 5— 45.1 

Elektrisches Schweißverfahren für Drahte 
und Stabe. |. Deutsche Metallindustrie-Zeitung' 
1907 Nr. 8 8. 230--232.] 

Achsen and Wellen. 

Henrik V. von Z. Loss: Herstellung vor, 
Eisenbahnwagen-Achsen. [„Journal of th<- 
Franklin Institute" 1 907, Januarheft, S. 1— 30. | 

Kugellager. 

Thüminler: Erfahrungen mit Kugellagern. 
[„Zeitschrift des Vereins deutscher Ingenieure* 
1907 Nr. (i S. 230.J 

Messer. 

Die praktische Herstellung von Maschinen- 
messern aller Art. [.Zeitschrift für Werkzeug- 
maschinen" 1907, 25. Februar, S. 210 — 211. j 

Ruder. 

Meyer: Maschine zum Einwalzen der Spreng- 
ringe in Radreifen. [„Glasers Annalen* 1907. 
1. Januar, S. 14.] 

Sehranben. 

<>. Kirschke beschreibt die von der Ma- 
schinenfabrik J. G. Kayser in Nürnberg ver- 
vollkommneten Gewindewalzen. [.Zeitschrift für 
Werkzeugmaschinen" 1907, 15. Januar, S. 147 
bis 148.] 
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N. Eigenschaften des Eisens. 

o 



•I. A. Ewing: lieber die Struktur von 
Metallen, f „Metallurgie" 1!M)7 Nr. 5 S. 1 50 — 152. 
Nach .The Engineering Review* 1906 September- 
heft S. 205 — 213.] 

('. E. Corson: Wärmebehandlung von Stahlen 
mit 0.50 und 0,80 ü /o Kohlenstoff. [„Metallurgie* 
i;>07 Xr. 5 S. 14!» -150.] 

F. W. Taylor: Kelter Werkzeugstahl und 
seine Wärmebehandlung („Metallurgie* 1907 
Xr. 2 S. 58—5!). 

Pierre Weiß In handelt die Theorie der 
magnetischen Eigenschaften des Eisens bei 
höheren Temperaturen. („Comptos rendus hebdo- 
madaircs des seances de l'Academie des Sciences* 
1906. 7. Januar, S. 25—2«.] 

Apparate und Einrichtungen zur wattmetri- 
seben Bestimmung der Verlustziffer von Eisen- 
blechen. („Eisenzeitung* 1907 Xr. 9 S. 145.] 

Vei halten legierter Eisenbleche. 

Einer Arbeit von A. Kühne: .Beitrag zur 
Untersuchung der Wirbelströme in Eisenblechen* 
entnehmen wir die nachstehenden Angaben: 

Die Firma Capito & Klein in Benrath stellt 
besondere Eisenbleche, sogen, .legierte Bleche*, 
für Dynamomaschinen, Transformatoren usw. 
her. welche sich von den gewöhnlichen Dynamo- 
blechen dadurch unterscheiden, da 1.1 die Hysteresis- 
und Wirbelstrornverluste bedeutend geringer sind. 
Dazu tritgt vor allem das geringe Leitvermögen 
der Bleche bei, denn der spezifische Widerstand 
dieser nach einem besonderen Verfahren her- 
gestellten Bleche betrügt 0,5 bis 0.6, während 
er bei gewöhnlichen Dynanioblechen nur 0,11 
bis 0,14 ist. Die Hysteresis-Vcrluste sind sehr 
gering, der Steinmctzsche Hysteresis-Koeftizient 
betragt nur 0,0007 bis 0,0008, bei gewöhn- 
lichen Eisenblechen hingegen 0,0011 bis 0,0012. 
Die Verlust Ziffer für legiert e Bleche von 0.35 mm 
bleibt, deshalb, da sie nicht .altern*, dauernd 
unter 1,H Watt für 1 kg, wahrend man bei 
Dynamoblech mit etwa 3,2 Watt rechnen muß. 
i Seit Anstellung dieser l.'ntersuchungeu sind in 
der Herstellung legierter Bleche so wesentliche 
Fortschritte zu verzeichnen, dali bei 0,35 mm 
Blechdicke Verlustziffern unter 1,5 Watt nicht 
selten sind und zuweilen bis auf 1.2 Watt 
heruntergehen, i 

Die l'ntersuehung beider Blechsorten bot 
dem Verfasser Gelegenheit, neben dem Einfluß 
der Blechdicke d auch den des spezitischen 
Widerstandes f. in weiteren Grenzen zu ver- 
folgen. Zu diesem Zwecke wurden aus beiden 



Eisensorten Bleche von verschiedenen Dicken 
gewalzt und als Proben für den Epstcinschen 
Eisenprüfer hergerichtet. In den folgenden 
Zahlentafeln I und II sind die Proben nebst 
Versuchsergebnissen nach wachsender Blechstürke 
zusammengestellt. 



,. 

Nummer 
Aar l'rob« 


Proben aus 

Jitrrhdli'*« d 
in mm 


„!)) uamobl 

Sptzift»ch« 
Uc-khl 3 


et' Ii". 

HfwzlfUrfctr 
Wtd*r»üuid f, 


"3 


0,289 


7,83 


0,130 


39 


0,381 


7,73 


0,137 


36 


0,449 


7,74 


0,132 


116 


0,452 


7,80 


0,113 


61 


0,502 


7,79 


0,1 3(1 


74 


0,53:i 


7,79 


0,136 


104 


0.841 


7,77 


0,130 


120 


0,1182 


7,77 


0,130 


47 


1.077 


7,83 


0,128 


75 


1,137 


7,83 


0,136 


II. Proben aus „legiertem Bloch". 


103 


0,289 


7,54 


0,462 


HO 


0,330 


7.55 


0,469 


W'l 


0,407' 


7,54 


0,500 


102 


0,022 


7,00 


0,505 


2CS 


n ;tf)o 


7,57 


0,502 


_101_ 


1,1 5i; 


7,63 


0,503 



Es zeigt sich, daß die Zunahme des 
Steinmetzschen Widerstands - Koeffizienten im 
Verhältnis zur Blechstarke steht, und daß der 
Koeffizient selbst zu dem spezifischen Widerstand 
der Eisensorte, in umgekehrtem Verhältnis steht. 
Die durch Erhöhung des spezifischen Widerstandes 
des legierten Bleches erzielte Verminderung der 
Wirbelstrornverluste ist deshalb eine sehr be- 
deutende und beachtenswerte. [„ Zeitschrift des 
Oesterreichischen Ingenieur- und Architekten- 
Vereins 1907 Xr. 11 S. 196, ergänzt nach der 
Originalquelle: „Elektrotechnische Zeitschrift" 
1906, 27. September. S. 901 — 906.] 

P. Goerens berichtet über den augenblick- 
lichen Stand unserer Kenntnisse der Erstarrungs- 
und Erkaltungsvorgange bei Eisenkohlenstoff- 
Legierungen. [, Metallurgie* 1907 Xr. 5 S. 137.] 

P. Goerens und A. Stadeler haben den 
Einfluß der Chroms auf die Lösungsfahigkeit 
des Eisens für Kohlenstoff und die Graphit- 
bildung studiert. („Metallurgie* 1907 Xr. I 
S. I M — 24.] 

K. Preuß: Die Harte der Gefügebestand- 
teile des Eisens. iXach Boynton im , Journal 
of the Iron and Steel Institute" 1906 Bd. Il.i 
l. Dinglers Polytechnisches Journal" 1907 Xr. 11 
S. 170— 172./ „ 
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TemucrgnU. 

F. Wüst: Untersuchungen über ili «> Festig- 
keitseigenschaften und Zusammen- 
setzung des Teinpcrgusseä. Verfasser 
koniint zu folgeudeu Ergebnissen: 

1. Die absolute Festigkeit des Tempergusses 
ist unabhängig von dem Silizium-, Phosphor- und 
Schwefelgehnlte, solange die Gehalte 1.2 resp. 
0,1 und 0,2° o nicht überschritten werden. 2. Ist 
durch Glühen das Eisenkarbid zerlegt worden, 
so ist es für die Festigkeit belanglos, ob die 
gebildete Temperkohle mehr oder weniger voll- 
ständig durch Oxydation entfernt wird. 3. l'eber- 
steigt der Scbwefelgehalt den Betrag von 
0,1.) "/o, so werden Dehnbarkeit und Zähigkeit 
stark heruntergedrückt. 4. Zweimaliges Tempern 
ist ohne Einfluß auf die Festigkeit und Dehnung 
des erfolgenden Materials. Dagegen kann die 
Zähigkeit hierdurch gesteigert werden. [.Metal- 
lurgie" 1907 Nr. 2 S. 45—53.] 

W. Treitschke und G. Tarn man: Leber 
das Zustandsdiagramm von Eisen und Schwefel. 
[„Metallurgie" 1907 Nr. 2 S. 54—5(1.] 

Blasenbildung in Blöcken. 

Lorens Uarlson: Beitrag zur Frage der 
Blasenbildung in Blocken. Wenn man das von 
< aspersson aufgestellte Bessemerscheina (...lern- 
kontorets Annaler" 1HH2 S. 295» mit den von 
A. Wahlberg veröffentlichten Untersuchungen 
Brinells über die Einwirkung der chemischen 
Zusammensetzung auf die Dichtigkeit der Stahl- 
blöcke ....lernkontorets Annaler" 1!»01 S. 195l 
zusammenhält, so hat man ein ziemlich voll- 
ständiges Material an Hand, um sich eine passende 
Vorstellung von der Blasenbildung im Stahl zu 
verschaffen. Ingenieur Hartman in Hagfors 
bat unabhängig von ("aspersson ein Verfahren 
ausgearbeitet, um die für Stahl mit niedrigem 
Kohlenstoffgehalt geeignetste Abstichtemperatur 
zu ermitteln. Für jeden Kohlenstoffirehalt, der 
bei der Stahlerzeugung in Frage kommt, wurde 
eine besondere Vergleichsskala ausgearbeitet, die 
sieb auf das Aussehen der in I'robekokillen ge- 
gossenen Sehöpfprobcn gründet. Bei einem be- 
stimmten Kohlenstoffgehalt steht niiinlich das 
Aussehen der Frohe in einem ganz bestimmten 
Verhältnis zur Badtemperatur, während die 
Beschaffenheit der erhaltenen Blöcke unter sonst 
gleichen Verhältnissen in einer ircwissen Be- 
ziehung zu dem Aussehen der unmittelbar vor 
dem Abstich genommenen Vorprobe steht. Hart- 
man hat weiter nachgewiesen, daß ein Zusammen- 
hang besteht zwischen der Blasenbildung in 
kohlenstoffarmen Blöcken und dein Grad der 
Kiusenkung, welchen die < du -rflilche der erstarr- 
ten Blöcke zeigt. In einer der Arbeit bei- 
gegebenen Zeichnung sind die Blockskalen für 
Martinst.ilil von verschiedenem Kohlcnstorfgchalt 



dargestellt, und zwar für 0,15 °/o, 0,20 bis 0.25 •/, 
und 0.30 bis 0.35 °/o Kohlenstoff. 

Der dem erstgenannten Kohlenstoffgehalt ent- 
sprechende Stahl besaß folgende Zusammen- 
setzung: 

Kohlenstoff . . . . = 0,15°/» 

Silizium =-- 0,01 Li» 0,02 V 

Mangan = 0,25 „ 0,30 „ 

Schwefel .....= 0,015 •/, 
l'lioKphor = 0,025 bis 0,030 » o 

Bezüglich weiterer Einzelheiten sei auf die 
Quelle verwiesen. [„.lernkontorets Annaler* 1907 
Nr. 1 S. 31 

.T. E. Stead: lieber Seigerungserscheinungen 
in Stahlblocken. („Metallurgie- 1907 >Nr. 3 
S. <»5 1.9. ] 

Stickstoff im Eisen. 

Hjalmar Braune: Untersuchungen über 
Stickstoff in Eisen und Stahl, ausgeführt in dem 
Werke Motala in Schweden. [„Eisen-Zeitung" 
1907 Nr. 10 S. Ili4-l(i7. Nr. 11 S. 185—186.] 

Einfluß von Stickstoff auf Eisen. 
In einein am 14. Februar in Stockholm gehaltenen 
Vortrag zeigte J. Petren, welcher mit G. Grabe 
die von Dr. Hjalmar Braune z. Z. angegebene 
Stickstoffbestimmungsmethode geprüft hatte, daß 
letztere mit gewissen Fehlern behaftet sei: aus 
diesem Grunde sind alle darnach ausgeführten 
Stickstoffbe^timmungen unrichtig und die aus den 
Analvsen gezogenen Schlußfolgerungen unzutref- 
fend.' [„Teknisk Tidskrift" 1907, 9. Marz, S. 54.] 

.lakob Fetren und Alf Grabe: Beitrag 
zur Frage der Bestimmung und des Vorkommens 
von Stickstoff in Eisen und Stahl. 

Die Arbeit zerfallt in folgende Abschnitte: 
Historisches. Besprechung der angewendeten 
Methoden zur Stickstoffbestimmung in Eisen und 
Stahl. Diskussion der erhaltenen Resultate. Be- 
schreibung der angewendeten Untersuchungs- 
methoden. < Kolorimetrische Methode und Jodat- 
methode). Die Verfasser kommen zu der An- 
sicht, daß die von Hjalmar Braune vertretene 
Ansicht über den schädlichen Einfluß von Stick- 
stoff auf Eisen und Stahl unhaltbar, oder doch 
zum mindesten sehr übertrieben ist. Was 
speziell das Roheisen anbelangt, so halten Sit- 
es für ganz ausgeschlossen, daß der minimale 
Stickstoffgehalt, den dasselbe aufnehmen kann, 
einen so schwerwiegenden Einfluß ausüben kann. 
Dasselbe dürfte auch mit dem Stabeisen der Fall 
sein. Bezüglich des Einflusses von Stickstoff auf 
Stahl behalten sich die Verfasser vor. weitere 
Versuche anzustellen, um auch hier zur Kläruug 
der Frage beitragen zu können. („.lernkonto- 
rets Annaler" 1907 Nr. 1 S. 1- 30.] 

Buchwald behandelt die Zerstörung unter- 
irdischer Rohrleitungen durch elektrische Ströme. 
[. Prometheus" l!)i)7. 30. Januar, S. 278—2*1.1 
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A. K. Outerbridge: Eisenlegierungen. 
|..The Foundry" 1!MJ7 Januarheft S. »25-82«.! 

Eisen und Arsen. 

Die Arbeit von K. Fried rieh behandelt einen 
Teil des Erstarrungshildes des Systems Eisen 
und Arsen, und zwar des Intervall von 8,4 bis 
56,0 "'o Arsen. Dammer gibt an, daß Fe* As* als 
weiße, sehr spröde metallische Masse zurück- 
bleibt, wenn 56 Teile Eisenfeile mit 108 Teilen 
Arsen geglüht werden. Berliner erhielt Fe, As. 
als er Arsenopyrit mit Borax im Kohletiegel 
schmolz; Descamps erhielt bei der Reduktion 
von Eisenarseniat durch Cyankalium Fe As. 
Beim Zusammenschmelzen von metallischem 
Arsen mit Eisenfeile unter einer Boraxdeeke bei 
möglichst niedriger Temperatur erhielt er Fe,, As,. 
Schmilzt man dies bei höheren Temperaturen 
wieder ein, so entsteht Koj As. Zu derselben 
Verbindung gelangt man beim erneuten Schmelzen 
der Verbindung Fe As unter Borax. Den auge- 
führten Verbindungen entsprechen folgende Eisen- 
gehalte in Gewichtsprozenten: Fe., As: 69.1; 
Fe, As: 59,9; Fe* As, : 52,8; Fe As: 42,8. 

Verfasser ging bei seineu Arbeiten von 
Ferrum hydrogenio reduetum und metallischem 
Arsen mit 0,23 °o Glührückstand aus. Er er- 
hielt im Gastiegelofen Legierungen mit einem 
Höchstgehalt von 56°/o Arsen. Die eisenreicheren 
Legierungen wurden durch Zusatz entsprechender 
Eisenmengen daraus hergestellt. Die Eisen- 
arsenlegierungen zeigen keine ausgesprochene 
Neigung zum Seigern. Durch die Versuche 
wurde das Bestehen der Verbindungen Fe, As 
und Fej As^ nachgewiesen; sehr wahrscheinlich 
ist dasjenige von Fe As. Fe, As bildet mit der 
eisenreichsten Kristallart ein Eutektikum, welches 
bei et wa 830 9 C. verlauft. Die Verbindung 
Fe 3 As, ist das Produkt einer chemischen Reaktion, 
welche bei etwa 800 0 (_'. sich vollzieht. Die 
Erstarrungspunkte der Verbindungen Fe* As und 
Fe As liegen bei 91!) ° C. und 1030° ('. Die 
Bildung der oben angegebenen Verbindung 
Fe 3 As konnte nicht beobachtet werden. Durch 
besondere Sprödigkcit zeichnen sich die den 
Verbindungen Fe, As, Fe As und Fe 3 As, ent- 
sprechenden Legierungen aus. Legierungen mit 
weniger als 60,1 ° 0 Eisen (entsprechend der 
Verbindung Fe, As) werden vom Magneten 
nicht mehr angezogen. [, Metallurgie" 1907 
Nr. 5 S. 129-137.] 

L. (i u i 1 1 e t : l'eber Chromwolframstahle. 
|.,Kevuc de Metallurgie ' 1907 Nr. 1 S. 5—24.] 

Die Eigenschaften desVanadiumstahls. | „Eisen- 
zeitung" 1907 Nr. 2 S. 18-19.| 



S. W o l o g d i u e : Zink - Eisenlegierungen. 
|„Metallurgie" 1907 Nr. 2 S, 59- 60.] 

A. v. Vegesack: Zink - Eisenlegierungen. 
(„Zeitschrift für anorganische Chemie" 1907 
Nr. 1 S. 34-40. ..Metallurgie" 1907 Nr. 2 
S. 53-54.] 

Zink-Eisenlegierungen. (..Metallurgie" 1907 
Nr. 3 S. 93-94.] 

Sehnelldreh- und Spezialstahl. 

R. Grimshaw berichtet auf Grund einer 
alteren Arbeit von William Metealf über Stahl- 
legierungen, speziell Schnelldrehstahl. (, Zeit- 
schrift für Werkzeugmaschinen* 1907. 25. Febr.. 
S. 204 — 205. J 

Dr. Gnglielmo Gherardi: Schnelldrch- 
stahle. [.Kassegna Mineraria* 1907 Nr. 1 
S. 5-8, Nr. 3 S. 39—41, Nr. 4 S. 57- 59, 
Nr. 5 S. 74 — 75]. 

Spezialstahle für Motorwagenbau. [.Eisen- 
zeitung" 1907 Nr. 5 S. 67 — 68.] 

G. (harpy: Verwendung von Spezialstahl für 
Nieten. ( „L'Echo desMiues" 1 907, 21 . Jan., S. 78.] 

Tenaxstahl. 

Vlm Jahrgang 1906 (Nr. 49 S. 854,1 hatte 
die „Eisenzeitung" eine Notiz gebracht: ..Der 
Legierungsstahl Tenax". Es ist dies ein in 
Sheffield hergestellter Spezialstahl. der eine 
außergewöhnliche Festigkeit mit Zähigkeit ver- 
bindet und die Eigenschaft besitzen soll, schweren 
und kurzen Stößen, wie der Torsion und Ab- 
scherung zu widerstehen, Kristallisation zu ver- 
meiden und sich womöglich im Einsatz härten 
zu lassen. — Otto Thaliner weist nun in einer 
Bemerkung zum Kapitel „Tenaxstahl" darauf 
hin, daß jeder hartbare Stahl, welcher einer 
bestimmten Behandlung unterworfen wird, sehr 
hohe Festigkeitswerte ergibt. So ist dies z. B. 
auch am ordinärsten Wagenfederstahl izu 15 =.> 
die 100 kg) der Fall. Man erreicht an dünnen 
Blattern solchen Stahles mit Leichtigkeit 170 
bis 180 kg Bruchfestigkeit bei sehr erheblicher 
Dehnung. Aehnlich liegen die Verhältnisse bei 
der Dehnung. Es gibt bekanntlich Stahlsorten, 
die sich im Zerreißversuche über die ganze Stab- 
lange dehnen, in welchem Falle sich auch immer 
große Gesamtverlängeriingen. hohe Dehnungs- 
zahlen ergeben. Anderseits gibt es Stahlsorten 
von hoher Festigkeit, die sich nur an der Zerreiß- 
stelle, bei gleichzeitiger Entstehung großer Ein- 
schnürung, erheblich dehnen, dann findet sich 
natürlich nur geringe O.s.imtdehnung. Es ist 
auch schwierig, eine Dehnungsangabe richtig zu 
bewerten, wenn die Augabe der Meßläuge fehlt. 
Der Tenaxstahl braucht also nach den bisher 
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vorliegenden Antraben gar nichts anderes zu 
sein als gewöhnliche Handelsware in den Hflrte- 
abstufungen. und vermag nach geeigneter Be- 
handlung dir angegebenen Kestigkeitswerte sehr 
wohl zu besitzen. Ks kann sich hinter dem 
Namen Tenax alier auch gute* Material verbergen 
(Der Vermerk voihThallner: ..Cilstner" |in Firma 
Kruii]) | heruht wohl auf einem Versehen, i [„Eisen- 
Zeitung" 1 1107 Nr. 3 S. 34.] 

NichtinetHllische Verbinduuiren. 

H. O. Jones und Sir .1. Dcwar berichteten 
in der ..Royal Society" am 24. Januar über ein 
neues Kisenkarbonyl und über die Wirkung von 
Licht und Hitze auf Kisenkarbonyle. Si(! haben 
ihre bereits im Jahre 1!»05 veröffentlichten Unter- 
suchungen, in denen sie zeigten, daß das Eisen- 
pentakarhonyl Fe i CO e, durch Licht zersetzt wird 
in festes Difcrroiuonokarbonyl Fe- (CO h.» und 
Kohlenoxyd, fortgesetzt. Sie fanden nun, daß 



die umgekehrte Reaktion Fe* <C(>h> + CO — 
2 Fe i CO bei gewöhnlicher Temperatur sehr lang- 
sam, bei erhöhter Temperatur aber sehr schnell 
vor sich geht. |. .Chemiker Zeitung" 1U07 Nr. 12 
S. 145 und S. 175.| 

C». U i n : Leber ein neues Mangansilicür. 
[..L'Echo des Mines-' 1M07. 28. Jan.. S. in«, 
nach „Comptes rendus hebdomadaires des seances 
de l'Academic des Sciences" 1!»06, 31. Dezember.] 

Wie Paul Lebe au nachweist, ist die von 
Gin seinerzeit beschriebene, im elektrischen Ofen 
durch Ueduktion von Rhodonit erhaltene neue 
Mangansiliziumverbindung wohl nur als eine mit 
5 »o Kiscn. Aluminium, Kohlenstoff und Schwefel 
verunreinigte Art der bekannten Verbindung 
Si Mus anzusprechen. |.,foinptes rendus hebdo- 
madaires des seances de PAcademie des Sciences" 
l!t(>7, 14. Januar. S. 85— 8ß. 



P. Materialprüfung. 



o 



L Mechanische Prüfung. 



I. Allgemeines. 

E. Simonot: Betrachtungen üher die ver- 
schiedenen Verfahren bei der Materialprüfung. 
(„Bulletin de In Societe de 1' Industrie mincrale" 
11107 1. Heft S. 1 15 -Kid.] 

L. (iuillet: Das Versuchslaboratoriuni auf 
dem Internationalen Materialprüfungskongreß iu 
Brüssel. [„Revue de Metallurgie 14 1H07 Miirzheft 
S. 189—200.] 

F. Rogers: Zur Theorie der alternativen 
Beanspruchungen. | , Metallurgie" 11107 Nr. 2 
S. !il!-.->8.| 

E. Preuß teilt die Ergebnisse neuerer Dauer- 
versuche an Metallen mit. [„Dinglers Polytech- 
nisches Journal * Um7 Nr. SS. IIS— 121. Nr. Ii 
S. 13»— LH).] 

Sankey teilt, die Zeichnung und Beschrei- 
bung eines Apparates zur Ausführung von Biego- 
proben von C. F. Casella ci Co. in Westminstcr 
mit. [„The Eugineer" 11107. 22. Februar, S. 1H5.] 

Maschine zur Materialprüfung mittels wied-r- 
holter Schlüge. [..I.eOenie Civil" l!H»7. 2. März. 
S. 308.| 

Dr. Paul Ludwik: Leber Hiirtebestiminung 
mittels der Brinellschen Kugeldruckprobc und 
verwandter Eindruckverfalireii. („Zeitschrift des 
Oesterreichisclien Intrenienr- und Architekten- 
Vereins" 11107 Nr. II S. 1111 im;.] 



Bruch eines unbelasteten I -Trägers über die 
ganze Lange infolge von Spannungen im Material. 
[„De Ingenieur" l'.»07 Nr. 8 S. 147- 148.] 

2. Untersuchung besonderer Materialien. 

V. Wüst: Untersuchungen über die Kestigkeits- 
eigenschaften und Zusammensetzung des Temper- 
gusses. [„Metallurgie" 1U07 Nr. 2 S. 45 — 53.] 

E. Preuß: Der Einfluß der verschiedenen 
Erscheinungsformen des Kohlenstoffs auf die 
Festigkeit von Gußeisen. [„Dinglcrs Polytech- 
nisches Journal" 1 1*07 Nr. 10 S. 15« — 157.] 

Abstempelung von Dampf kcsselblechen. [„Zeit- 
schrift des Bayerischen Dampfkesscl-Revision«- 
Vereins" l!t07*Nr. 2 S. 20.] 

Versuche mit Schienennageln. [„Iron Age" 
11>o7. 31. Januar, S. 345.] 

Rudeloff: Die Reibuugsmaschine von Hopps 
(zur Oelprüfungl. 7» I)in *-' 1 <' rs Polytechnisches 
Journal" l'J07 Nr. 11 S. lfi!> — 170.] 

3. Lieferungsvorschriften. 

Neue deutsche Lieferungsvorschriften für 
Straßenbahnschieneu. („Iron Age" 1 !)07, 3. Januar, 
S. 10.] 

Louis F. Pearson hielt vor der „Institu- 
tion of Heating and Ventilating Engineers" einen 
\'ortrag über die Vereinheitlichung von guß- 
eisernen Bohren für Heiz- und Ventilations- 
zwecke. [„ The Ironmonger" 11»07, 23. Februar. 
S. 358— 3H1.] 
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II. Mikroskopie. 



F. Osmond berichtete auf dein Brüsseler 
Kongreß 1 00« des Internationalen Verltandes für 
die Materialprüfung der Technik über die Fort- 
schritte der Metallographie seit dem Jahre 
1004. [„Metallurgie- 1007 Nr. 15 S. SU — 

0. Hauer sprach im Thüringer Bezirks- 
verein des Vereines deutscher Ingenieure über 
mctallographische Arbeitsverfahren und Heispiele 
aus der metallographischen Praxis. [..Zeitschr. des 
Vereines deutscher Ingenieure- 1007 Xr. S S.30«.] 

A liiert Sauvcur bespricht die Anwendung 
der Metallographie auf das Uießerciwesen. |,The 
Foundry- 1007 Januarheft S. 320 - 324.] 



Aetzmittel zum Studium des Kleingefüges 
von Stahlsorten. (,( hcmiker- Zeitung" 1907, 
Kepertorium, Nr. 3 S. 23.] 

Mikroskop für mctallographische Zwecke von 
l.e Chatelfer. [„I'hlands Wochenschrift für In- 
dustrie und Technik- 1907 Nr. 3 S. «.] 

Neuerungen an Mikroskopen zum Gebrauch 
in Materialprüfungslaboratorien. [„Metallurgie- 
1007 Nr. 5 S. 153 — 154.] 

Dr. Oiacomo Valerio Bianchetti: l'eber 
die Kristallisation des Stahles. [„Kassegna 
Miueraria» 1907, 11. Februar. S. KS) -70.] 



III. Analytisches. 



1. Allgemeines. 

MaßflÜHglgkeltcn und Tltersnbstanzen. 

F. W. Kichardsou: Herstellung von Normal- 
schwefelsaure. („Joiirn. of the Society of Chemical 
Industry- 11)07, 15. Februar. S. 7!».] 

Dr. Paul Lehnkering: Metallisches Eisen 
als Titersubstanz für Kaliumpermanganat. Ent- 
gegnung von II. Kinder. („Chein. -Zeitung- 1007 
Nr. 10 S. 117.| 

H. Kinder: Metallisches Eisen als Titer- 
substanz für Kaliumpermanganat. | „ Chemiker- 
Zeitung" 1 »07. 23. Januar. S. «0 71.| 

Tadeusz Milobendzki: Ceber jodoine- 
trische Titerbestimmung von Kaliumpermanganat. 
I, Zeitschrift für anal vtische Chemie" 1907 Nr. 1 
S. 18-20.| 

.T. W. Schade: Einige Quellen der Ver- 
unreinigung chemisch reiner Substanzen. | «Cliem.- 
Zeitung- 1007, Kcpertorium Nr. 5 S. 20.] 

Neue Uboratoriumsapparate. 

N. J. Lane: Eine sich selbsttüllende Bürette. 
[„ Journal of the Societv of Chemical lndustrv" 
1007, 28. Februar, S. 13« - 137.] 

A. Kleine: Neues Absorptionsgefiiß für 
(»rsatapparate. („Oesterr. Zeitschrift für Berg- 
und Hüttenwesen» 1007 Nr. 5 S. 57 — 58. | 

Dr. Otto Pfeiffer: Neuere Apparate für 
Uasanalyse. [„Zeitschrift für angewandte Chemie " 
1007 Nr. 1 S. 22—24.| 

Karl Machan und Dr. Victor L. Neu- 
mayer: Automatischer Waschapparat für Filter- 
niederschlflgc. [„Chemiker-Zeitung- 1007 Nr. 10 
S. 113 — 115.] 

Neue Ablesevorrichtung für Thermometer, 
Büretten usw. | „Chem.-Ztg.- 1007 Nr. 10 S. 115.] 

Haus Pleyer berichtet über die Explosion 
einer Berthelot-Mahlerschen Knlorimctcrhomhe. 
I, Chemiker-Zeitung» 1007 Nr. 13 S. 159.] 



F. K ort right : Vervvendunir von Porzellan- 
gefaßen bei der Kiesclsaureln-stimmung. |„Chem.- 
Zeitung" 1007. Kepertorium Nr. 5 S. 20. | 

D. Th. Kürner: Eine neue Zentrifuge für 
Laboratorien. [„Die chemische Industrie" 1907, 
15. Marz, S. 130—131.) 

Dr. P. N. Baikow: Verfahren zum Zii- 
schnielzen von Reagenzgläsern. Olasröhren und 
Kolben. [„Chem.-Zeitung" 1007. 23. Jan., S. 71 .| 

2. Untersuchung der Erze, des Eisens 
und seiner Legierungen. 

Dr.-Ing. Eckwaldt: Wie kann sich eine 
kleinere Uießerei ihre Roheisenanalysen selbst an- 
fertigen:- | „Oierierci-Z.-ituuu- 100*7 Xr. 4 S. 07. | 

Probenahme. 

Walter S. Brown gibt die Beschreibung und 
Zeichnung eines von ihm konstruierten Apparates 
zum Vorbereiten von Erzproben. I.Engineering 
and Mining Journal" 1007, 2. Februar. S. 232. | 

C 1 y d e M e y e r s : Probenahme bei i iießereikoks. 
|. The 'Foundry» 1007 Januarheft S. 324.] 

Kohlenstoff. 

A.Kleine: N>uer Kohlenstoffbestimmungs- 
Apparat. [„Zeitschrift für analytische Chemie» 
1007 Nr. 1 S. 30- 10 aus „Stahl und Eisen» 
100« Nr. 10 S. 1 104.| 

James A. A Upper lc: Bestimmung von 
Kohlenstoff in Eisen und Stahl durch Oxydation 
der Bohrspane unter Verwendung eines ein- 
fachen Bunsenbrenners. |„Irori Age- 1007. 
24. Januar. S. 2«« -2U7.] 

Mangan. 

<i. Chesneau: Maßanalytische Mangan- 
bestimmung. [„Be\ue de Metallurgie" 10O7 
Nr. 2 S. 07- 103.] 

( hambers B. Campbell: Manganbestim- 
mung. [„Lrou Age" 10O7, 21. Februar, S. 5«3.] 
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W. Funk: Die Trennung des Kobalts von 
Mangan mit Kisen durch Kaliumnitrat. [„ Zeit- 
schrift für analytische Chemie" 11)07 Nr. 1 S. 1.) 

Molybdän. 

A. Gilbert: Analyse von Molybdünglanz. 
|. Zeitschrift für atialvtischc Chemie- 1007 Nr. 1 
S. 54-55.] 

Phosphor. 

H.E.Sloeum: Phosphorhostiinmung im Stuhl. 
|,Iron Age" 1907, 31. Januar. S. 338. | 

Schwefel. 

A. Harraud: Sehwefelhestimmung in Eisen 
und Stahl. [„< hemiker-Zeitung" 11)07, Reper- 
torium Nr. 11 S. 6Ö-K7.] 

A. Kleine: Neuer Sehwefelliostitnmungs- 
apparat. [.Zeitschrift für analytische Chemie" 
11)07 Nr. 1 S. 3S — 3!) aus „ Stahl und Kisen" 
1 !>()(> Nr. 1!) S. 11 1)3.] 

Carl Fricdheim und Otto Nydcgger: 
l'eber die Bestimmung der Schwefelsaure durch 
Hcuzidin. [.Zeitschrift für angewandte Chemie" 
11)07 Nr. 1 S. «)— 

Stickstoff. 

Jakob P e t r <• n und A 1 f G r a I» e : Heil rag 
zur Bestimmung von Stickstoff in Eisen und 
Stahl, il. koloriinetrische Stickstoffbestimmung. 
2. Sückstoflfhestimmung nach der Jodatmethodc. 
|„Jernkontorets Annaler" 1 IM) * Nr. 1 S. 27-28.] 

Titan. 

Dr.-lng. P. Kaber: Die koloriinetrische 
I Bestimmung des Titans und ihre Anwendbarkeit 
neben Eisen. [„Chemiker-Zeitung" 11)<>7 Nr. 21 
S. 203- 2ti5.j 



Wolfram. 

Loys Desvergnes: Bestimmung von 
Wolfram in Erzen. [„Zeitschrift, für analytische 
Chemie- 11)07 Nr. 1 S. 55 50. | 

3. Brennstoffe. 

G. Bramloy und A. Than: Schwefelbestim- 
mung im Koks. [„Glückauf" 1907 Nr. 10 
S. 2S2 — 2H3.J 

Das Mahler-Donkin-Kalorimeter. („The Iron 
and Coal Trades Review" 1U07. II. Januar, 
S. 1*25—12«.] 

Ant. Gramberg erläutert die zeichnerische 
Ermittlung der Strahlungsberichtigung bei Heiz- 
wertbestimmungen mit. der Bombe. [„Zeitschrift 
des Vereines deutscher Ingenieure" l!)<>7 Nr. 7 
S. 202— 204.] 

C. E. Sargent: Prüfung brennbarer Gase 
mittels des Gaskaloriineters von Sargent. [.Tin- 
Iron Trade Review" 1 1)07. 1 0. Januar, S. 7« - SO.] 

liHAanalyse. 

A. Stock uud C. Nielsen: Ueber die gas- 
analytische l'ntersuchung hochprozentiger (Jas.'. 
| „Journal für Gasbeleuchtung und Wasser- 
versorgung" 1!H)7 Nr. 4 S. 80. | 

Walter Borth: Ueber Rauchgasanalyse. 
I.Zeitschrift des Bayerischen Revisions-Vereins" 
11)07 Nr. 2 S. 17 — 11). Nr. 4 S. 35 — 38.] 

Srhnelldrehstahl. 

Dr. Gherardi Guglielmo: Zur chemischen 
Analyse der Schnclldrehstähle. [„Rassegna Mine- 
raria" 11)07, 21. Februar, S. 87 — 88. 1. Marz. 

s. 10:1—105.] 

4. Schlacken. 

Chambers B. Campbell: Schlackenanalvse. 
[„Iron Age» 1907, 21. Februar. S. 503.] 
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Die Kalibrierung der Ziehpresswerkzeuge. 




Von Ingenieur Karl 

I-«?ekannterniaßen wird jedes Ziehpreßwerkzeug 
aus zwei einander beigeordneten Werk- 
zeugen gebildet, von denen das eine die Fest- 
klemmung besorgt und Blechhalter, Faltenhalter, 
oder Ziehring genannt wird, das andere die eigent- 
liche Umgestaltung durchführt und aus zwei in 



Bledihalter 
Matrize 



K « 

Abbildung 1. 

losem Zusammenhange stehenden Teilen, der 
Matrize und dem Stempel, besteht. 

Anschlagwerkzeuge heißen jene, auf denen 
das Ziehen aus der Blechscheibe stattfindet im 
Gegensatze zu den Weiterschlagwerkzeugcn, auf 
denen die weiteren Züge erfolgen. Da beim 

Anschlage (Abbild. 1) 
der Blechhalter die 
Ränder der Scheibe 
zu fassen hat, ist die 
Matrize , desgleichen 
auch der Blechhalter 
vollkommen eben ge- 
staltet; beim Weiter- 




echh alter 



Matrize 



* «. E. » 



Abbildung 2. 



schlage (Abbild. 2), 



wo der Uebergang 
«•ines weiteren Zylinders in einen engeren erfolgt, 
hat der Blechhalter die Form und die ungefähre 
«iröße des vorangehenden Anschlagstempels. 

Den l'ebergang aus einem weiteren Zylinder 
in einen engeren bildet dor Kegelstumpf, wes- 
halb sämtliche Anschlag- und Weiterschlag- 
stempel sowie Weiterschlagmatrizen und Blech- 
balter in einen Kegel auslaufen. Eine zweck- 
mäßig gewählte Abstufung der Durchmesser 
dieser Werkzeuge besitzt für den Ziehpreßtcch- 
njkcr ahnlichen Wert, wie eine regelrechte 
Kalibrierung der Eisenwalzen für den Walz- 

XIV« 



Musini- Warschau. 

(Nachdruck Trrboti-n.i 

werker. Die Leistungsfähigkeit eines Ziehpreß- 
werkes und die Beschaffenheit seiner Erzeug- 
nisse hangen nämlich zum großen Teile von der 
Richtigkeit dieser Abstufung ab. Bekanntlich 
muß jedes Arbeitsstück zwecks Krreichung der 
gegebenen Endform (Abbildung 3) einer gewissen 
Zahl von Zügen unterworfen werden. Je größer 
diese Zahl ist, also je allmählicher die l'eber- 
gange vor sich gohen, desto mehr Werkzeuge 
sind für die gegebene Endform erforderlich und 




Abbildung 3. 
Verschiedene Formen des Arbeitsstückes. 

desto langer dauert der gesamte Ziehprozeß. 
Die Wahl größerer Uebergftnge beschleunigt 
zwar die Arbeit und verringert hiermit die 
Arbeitskosten, zwingt aber die Ziehpresse zur 
höheren Leistung und verursacht ein übermäßiges 
Strecken oder sogar einen Bruch des Arbeits- 
stückes. Die Kalibrierung der Ziehpreßwerk- 
zeuge regelrecht durchzurühren, ist demnach 
eine Aufgabe von nicht zu unterschätzender 
Wichtigkeit. 

Diese bisher in der Literatur kaum berührte 
Frage versuchte der Verfasser seinerzeit* auf 
(rrund zahlreicher Versuche: zu lösen, indem er, 

* MuhIoI: i Dan Ziehen auf Ziehpressen in Theorie 
und l'raxia.« „Dinglern l'olyt. Journal" 1900, 27, 2«. 

1 
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gestützt auf das Aehnlichkeitsgesotz : Geo- 
metrisch Ähnliche Körper aus gleichem Material 
erfahren unter gleichen Umstanden durch die 
gleichen Spannungen geometrisch ähnliche Form- 
änderungen — Formeln aufstellte, wozu die im 
Inneren des Bleches vermutlich auftretenden 
Spannungen herangezogen wurden. Die erhalte- 
nen Gleichungen leisten hei iler Berechnung der 
wahrend des Ziehprozesses in der Maschine und 

ihren Werkzeugen 
auftretenden Spannun- 
gen sehr gute Dienste, 
erweisen sich jedoch 
im vorliegenden Falle 
ihrer Umständlichkeit 
halber als weniger 
tauglich. Aus diesem 
Grunde wurden die 
Veränderungen im In- 
neren des Bleches un- 
ter einem andern Ge- 
sichtswinkel betrach- 
tet und zwar ledig- 
lich die eingetretenen Dehnungen untersucht, 
um mit ihrer Hilfe die Kalibrierung der Werk- 
zeuge zu bewerkstelligen. Auf Seite 421) und 
432 der in der Fußnote S. 47 7 genannten Ab- 
handlung wurde festgestellt, daß jede Blech- 
scheibe (Abbildung 4) bei den in der Nahe iler 
Peripherie gelegenen Kreisringen AD eine Ah- 
nahme der Kreislinien und Zunahme ihrer Ab- 
stünde sowie eine Vergrößerung der Blechstarke 
wahrend des Ziehprozesses, d. h. des Uebergauges 
in das Anschlagstück (Abbildung ö), erfahrt. 
I m die Wandlungen eines solchen Kreisringes 
AD naher zu beleuchten, 
soll derselbe in vergrößer- 
et 1 tem Maßstabe in Abbild. K 

bereits als abgewickelter 
Mantelstreifen des aus der 




1"«. « k. t> Kreisscheibe ( Abbildung 4 ) 
Abbildung 5. gezogenen Anschlagstückes 
( Abbild, öi wiedergegeben 
und in den Abbild. 7, 8 und Jt geometrisch dar- 
gestellt werden, wobei mit ABCD sein Aufriß, mit 
KFBA sein (irnndriß und mit EADH seine Seiten- 
ansicht bezeichnet werde, Unter Einwirkung der 
während des Ziehens des Arbeitsstückes in das 
Weiterschlagwerkzeug auftretenden Zug- und 
Druckspannungen kürzt sich der Streifen ABCD 
X EFGH in der Kichtung AB um BBi und 
«lehnt »ich gleichzeitig in der Kichtung AD um DDi 

und in der Kichtung EA um AAi. Di'- spezi- 
fische Verkürzung wird erhalten, wenn die Zu- 
saminemlrüekung BBi durch die ursprüngliche 
Lange AK geteilt wird, was in der Formel 
Ulli Alt -Alts \üi 



•ix ^— 

\l! Ali 

zum Ausdrucke gelangt. 



I — 



Alt 



Jn gleicher Weise erlangen wir die spezi- 
fische Dehnung in der Kichtung AD mit 

DDi 



AI) 



A Di - AI) AT)i _ 
AI) AD 



und endlich die spezifische Querdehnung 
AAi EAi — EA EAi 

? * ~~ EA EA " EA 



1 



'W- 



*d r 



S«. «. t 10 



Abbildung 6. 



sofern die Indexe x, yundz die zueinander senkrech- 
ten Achsenrichtungen angeben. Beachtenswert ist 
noch die Veränderung des Querschnittes, welcher 
von EADH auf EAi Dt Hi sich vergrößerte; sein.* 
Zunahme betragt : EAi X Aj Di — EA X AD. 



A 

IL 



♦A. 
z 



w «.tu 



II 



V 1 

y 



B, 



Abbildung 7, 8 und 9. 



1. 4 



Der Zuwachs des Querschnittes bezogen auf 
seine ursprüngliche Größe, die Querschnittsver- 
größernng genannt, drückt sich aus in 

, E Ai X Ai Di — E A x A D EAiX Ai Di 
EA . AD EA X AD 

An dieser Stelle seien die Gründe angeführt, 
welche Veranlassung gaben, gerade von Jer 
Faser eines Anschlagstückes und uicht von 
jener der als Aus- 
gangspunkt 
trachtenden 



zu be- 
Kreis- 
scheibe t auszugehen. 
Die Ursache hierfür 
ist die Verschiedenheit 
der Gebilde . welche 
die Kingtlache der 
Kreisseheibe mit dem 
Keehteeke des nach- 
folgenden Anschlag- 
stückes nicht unmittel- 
bar in Vergleich zu 
setzen gestaltet. Die 
auf einein Umwege er- 
haltene Darstellung 
der Vorgänge würde 




* „ K. 4 

Abbildung 10. 
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in jedem Falle eine uudeutliche und schwer ver- 
ständliche sein, was beim Vergleiche der wehren 
der Rechteckform einander ähnlichen Streifen des 
Anschlag- und Weitersehlagstückes vollkommen 
entfallt. 

In der nachstehenden mit Hilfe der unten- 
stehenden Ahhild. 10 durchgeführten Auseinander- 
setzung soll jedoch nachgewiesen werden, daß 
die Anwendung der oben entwickelten Formeln 
auf den Uebergang von der Scheibe in die An- 
schlagform vollkommen gerechtfertigt ist. Hei 
der erwähnten Umgestaltung wird die beliebige 

Kreislinie AA — AH in die demselben Zentricr- 

.ibO 

winkel »r> entsprechende Zylinderumfanglinie 

AiAi — AHi übergehen; daraus erhellt, daü 

:u>0 

die Kreislinienlange um ^ (AB — A Hj ) sich 
kürzte, also eine spezifische Verkürzung von: 

Ol 

3üü AB - Al!i A Hl , . 

— 1 — — — erfuhr. 
."AB A B 

:«i;o 

Der Vergleich dieser Formel mit der Ghi- 
chung 1 ergibt eine völlige rebereiustimmung. 

Desgleichen geht in der Radialrichtung All 

in Ai I>i über, wobei die spezifische Uängen- 

AiDi - AI) AiDi , . , 
Änderung mit ? T —- ~ XJ) — 1 s^' 1 

berechnet. Auch dieser Ausdruck ist jenem unter '2 
vollkomnien gleich. In derselben Weise zeigen 
die weiteren Beziehungen mit den bereits ge- 
fundenen eine vollkommene l'ebereinstiinmung. 

Setzt man in die oben aufgestellten Glei- 
chungen 1 bis 4 an Stelle der allgemeinen 
Größen wirkliche Werte ein und zwar: 

AB = nd; ABl =rdi; AI) — »; Al>i = ai 
und KA — 8; KAi =5i, worin 
d den Durchmesser de« Arbeitsst. vor dem Ziehen, 
di „ „ i » nach „ „ 

a die Streifenbreite » ( vor „ „ 
ai . n - n naeh „ „ 

5 „ Blechstärke , » vor „ „ 
öi , ■ • "«' h „ „ 

bezeichnen, so gestalten sie sich zu folgenden 

sehr wichtigen Sätzen: 

ABl dl 
* AH ' i 1 

? ,= Ahl -1- Bl — 1 ■ 

r ' AD a 

KAi Öi 

***** KA - l " ö ^' ' 

KAi / Ai Di j _ öi «i j s 

~ KA X AD öa 

Ans der Formel "» ließe sicli bereits das 

Durchmcsserverhältnis ^' 1 -i, bei bekannter 



Verkürzung bezw. Dehnung eines Materials ab- 
leiten. Ks ist jedoch ersichtlich, daß dieses Ver- 
hältnis zu einseitig ist und namentlich nicht aus- 
reicht, um Aufschluß darüber zu geben, inwieweit 
die Blechstflrke o den zu suchenden Durchmesser 
d beeinflußt. Ks macht sich also die Notwendig- 
keit der Kenntnis eines umfangreicheren Ver- 
hältnisses geltend, in welchem auch der Kinfluli 
der Blechstärke sichtbar wäre. 

Daß die Diagonale F.B des Rechteckes KFBA 
( siehe Abbildung 8,1 gleichermaßen wie die Hecht- 
eckseiten einer Veränderung unterliegt und 

während des Ziehprozesses in die Lage KBi ge- 
langt, wobei sie eine Verkürzung KB — KB — KBi 
erleidet, bedarf wohl keines besonderen Beweises. 
Die verhältnismäßige Verkürzung der Diagonale 
berechnet sich mit: 

KB KBi , KBt 

■id = I — 0 

KB KB 

Nach entsprechender Umstellung ergibt sich: 

KBi ~ KU j | .-. ?d ) in 

Da KBi und KB Hypotenusen rechtwinkliger 
Dreiecke sind, lassen sie sich durch die Hecht- 
eckseiten ersetzen: 

KH,« = KK,'-r F,B, ! und 
KB* = KP -l KB», ho .Uli 
K Ki*— J- FiBi*= ( K F» + F H») ( I - d >' und 
KFi* = i KF S + FB'Kl W - Fi Bi» 
Nach Kinsetznng der den Strecken zugewiesenen 
wirklichen Werte gelangt man zu: 

r:'d', = (s »d» ■(- o») (1 - — öi» 
Wird tieachtet. daß nach Gleichung 7 

ö, =ö (1 + f t ) also 3,' = ««(! + *,)• ist, 
so folgt weiter: 

IK*il» -f- 5»Ml -fl.'-ö'll +9,1» 



und nach entsprechender Zusammenziehung 
d/ = d» . I - *d>' - £ fl 1 + - , l - 

woraus nach Kinsetzung vou — 0,1 und 

nach erfolgter Division der ganzen Gleiehuni: 
durch d erhalten wird: 

* y<. _„>• _ ^ [o + ?i) . _ (i _ . . i, 

Der Wert 's, ließe sich unmittelbar aus Ver- 
suchen mittels der Gleichung 7 ausfindig machen: 
anders steht es mit dem Werte Derselbe 
könnte zwar mit Hilfe der Formel !) gefunden 
werden, wenn die darauf aufgewendete Zeit und 
Mühe in entsprechendem Verhältnisse zu dessen 
Wichtigkeit stünden. In Bücksicht auf den Um- 
stand, daß es sich im vorliegenden Falle nicht 
um absolut richtige, mathematische Gleichungen 
handelt, sondern um solche, welche die Bedürf- 
nisse der Technik befriedigen, ist es zulässig, 
statt des Wertes -j d einen annähernden, aus Ver- 
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suchen leicht bestimmbaren zu Hetzen. Zu einem 
solchen gelangen wir auf folgende Weise: 
Nach Gleichung 9 ist : 



Fl!,' f- Ei Bi* 
FE* + EB' 



12 



" \ sM' + ü* V <1» -f- <M «» 

Unter Beachtung, daß bei der angewendeten 
Blechstärkc o < 1 mm. die zweiten Summanden 
0.1 5i s und 0,1 2* unter dem Wurzelzeichen 
gegenüber den ersten di a und d s sehr klein sind 
und daher vernachlässigt werden können, nimmt 
die Gleichung 12 die einfachere Form 



-\/~ d, '=l--- 

V d« d 



13 



an und wird hierdurch identisch mit der Glei- 
chung 5. Der Wert wird sich um so mehr 
dem Werte » x nähern, d. h. die gemachte An- 
nahme wird um so zuverlässiger sein, je geringer 
die gegebene Blechstarke im Verhaltnisse zum 
Scheibendurchmesser sein wird. Setzt man bei 
Berücksichtigung dieser eben vorgenommenen 
Vereinfachung in der Gleichung 1 1 das Quadrat 
der Differenz (1 — <s d ) 3 = (1 — ? x ) s = m- und 
den Ausdruck [( l -f <p,")* — ( 1 — tp x >*] = n ä , so 
erhalt man das Verhältnis 



d V d» 10 

in welchem m und n Materialgflteziffern vorstellen. 

Dieser theoretische Abstufungskoefflzient, in 
welchem die Art der Teilnahme am Ziehprozesse 
seitens der Qualität, der Stärke und des Durch- 
messers der Ronden ersichtlich ist, gibt dem 
Ziehpreßtechniker auf alle Fragen, denen er auf 
Schritt und Tritt begegnet und deren Beant- 
wortung von ihm bisher rein nach Gutdünken 
vorgenommen wurde, eine allgemeine, theoretisch 
begründete und auf Erfahrungsresultaten be- 
ruhende Antwort. Und zwar: wächst der ge- 
gebene Durchmesser d, verkleinert sich also der 
Subtrahend, so daß der unter dem Wurzelzeichen 
stehende Ausdruck und mit ihm der Abstufungs- 
koeftizient sich vergrößert, so fällt der gesuchte 
Durchmesser d ( größer aus und umgekehrt. 
Daraus ergibt sich der Schlußsatz: 10 

Je größer der gegebene Durchmesser 
bei gleicher Blechstflrke und bei gleichem 
Material ist, desto größer fallt der Ab- 
stufungskoeffizient aus, desto geringere 
Durchmesserabnahme ist zulässig. 

Wächst die gegebene Blechstärke 0, ver- 
größert sich also der Subtrahend, so daß der 
unter dem Wurzelzeichen befindliche Ausdruck 
und mit ihm der Ahstufungskocffizieiit sich ver- 
kleinert, so fällt der gesuchte Durchmesser d t 
kleiner aus und umgekehrt. Hieraus folgt der 
Schlußsatz: 10 



Je größer die gegebene Blechstärke 
bei gleichem Durchmesser und bei 
gleichem Material, desto kleiner der 
Abstufungskoeffizient, d. h. desto bedeu- 
tendere Durchmesserabnahme ist zulässig. 
Schließlich möge noch der Einfluß der Material- 
güte erwähnt werden. Ein besseres Material 
ist ohne Zweifel einer größeren Dehnbarkeit 
bezw. Stauchbarkeit fähig, wird also größere 
Dehnung <p, als auch größere Zusammendrückung 
«p x zulassen, wodurch der Wert m sich ver- 
kleinert und n sich vergrößert, so daß der 
Abstufungskoeftizieiit kleiner wird. Dement- 
sprechend wird der Schlußsatz lauten:. . . . IT 

Je besser das zu ziehende Material, 
desto kleiner der Abstufungskoeffizient, 
d. h. desto größere Durchmesserabnahme 
ist erreichbar. 

Um das theoretische Verhältnis ^ ziffer- 

mäßig zu bestimmen, ist bei gegebenem Durch- 
messer d und bekannter Blechstärke 0 nur die 
Kenntnis der wirklichen Werte der Größen 
in und u, bezw. der in ihnen enthaltenen Werte 
« x und cp, erforderlich. Dieselben würden am 
zuverlässigsten und theoretisch am leichtesten 
erhältlich sein, wenn die spezifischen Verkür- 
zungen bezw. Querdehnungen unmittelbar den 
ein Material am genauesten kennzeichnenden 
Dehnungs- und Zerreißproben entnommen würden. 
Die Benutzung dieser Zahlen würde jedoch zu 
groben Fehlern führen, da das in Abbild. 6, 7,8 
und 9 wiedergegebene Faserstück nicht einer 
reineu Zug- oder Druckbeanspruchung unterliegt, 
sondern noch einer weiteren Kraftwirkung aus- 
gesetzt ist, welche jene Zusammendrfickung bezw . 
Querdehnung erschwert und Erscheinungen einer 
gehinderten Querdehnung zur Folge hat.* Es 
erübrigt also nur, die empirische Bestimmung 
der Werte » x und <p x an Versuchsstücken mit 
kleinster und größter Durchmesserabnahme vor- 
zunehmen, daraus m und n zu berechnen, und 
hernach mit Hilfe der Gleichung 14 den Ab- 
stufungskoeffizienten zu bilden. Behufs dessen 
wurden mehrere Proben, wie sie ohne Störung 
des Betriebes ausführbar waren, unter Beachtung 
der größten Genauigkeit und aller den Zieh- 
prozeß begleitenden Umstände durchgeführt, die 
Linien- und Flächenänderungen genau verzeich- 
net und in don nächstfolgenden Tabellen derart 
geordnet, daß den mit gleichen Nummern ver- 
sehenen Tabellen dasselbe Versuchsstück zu- 
grunde liegt und die unser Interesse am meisten 
erregenden Werte <p y . <p t und <\ in den fett 
gedruckten Spalten 0. 10, 15 und lfi sich 
befinden. Von den zwölf ausgeführten Ver- 
suchen erstreckt sich die eine Hälfte auf den 
erston Zug, den Anschlag, die andere Hälfte 
auf den Weiterschlag. 

* Ba<h: »Elastizität und Festigkeit« § 7 S. 91. 
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Anschlagproben: Tabelle 1 und II ent- 
halten die Versuchsergebnisse, welche sich beim 
Ziehen von Scheiben gleichen Durchmessers und 
beinahe gleicher Starke in Werkzeugen ver- 
schiedener Durchmesserabnahme ergaben. Ein 
Vergleich der beiden Versuche tut dar, daß mit 
der Verkleinerung des Durchmcsserverhältnisses 
die Werte 'f x und « , ständig jedoch keineswegs 
proportional zunehmen, hingegen und 0 in 
den der Mündung des Arbeitsstückes benach- 
barten Ringen zunehmen und in den dem 
Boden näher gelegenen abnehmen. Das Auf- 
treten der Querschnittsverminderung '{< zeigt 
aber an, daß das bisher mit dem Stauchen ge- 
meinsam stattfindende Fließen des Materials 
nunmehr die Oberhand gewinnt und bei stärkerer 
Durchmesserabnahme sicherlich den Bruch des 
Arbeitsstückes herbeiführt. Die Grenze der 
zulässigen Durchinessnrabnahme befindet sich 
demnach dort, wo die Querschnittsveränderung -l 
gleich Null oder negativ wird. Gleiche Er- 
Beitrag zum Einfluß des Siliziums 

Wüst und Petersen berichten in dieser 
Arbeit Uber ihre Untersuchungen, die in 
erster Linie dahin gingen, die Mengen Kohlen- 
stoff festzustellen, welche mit einem bestimmten 
Siliziumgehalt e gleichzeitig in Lösung sein können. 
Weiter sollten sie Aufschluß geben Uber den Ein- 
fluß des Siliziums auf die Schmolz- bezw. Er- 
starrungstemperaturon und sollten dio Lage der 
I [altepunkte unter der Wirkung steigender Mcngon 
Silizium prüfen. 

Als Ausgangsmaterial dient« ein schwedisches 
Koheisen folgonder Zusammensetzung: 
C = 3,01 »o ; Si = 0,12 •/•; Mn = 0,1« oy, ; 
P = 0,020 o/o ; S = 0,008 •/• ; Cu = 0,007 °/ 0 . 
Dasselbe wurde in einem Gasgebläseofon bezw. 
Kryptolofon geschmolzen, mit Kohlenstoff ge- 
sättigt und zu den einzelnen Proben steigende 
Mengen Silizium in Form von Ferrosilizium 
zugegeben, worauf die Abkühlung unter der 
Kohleudecko ganz allmählich im Ofen erfolgte. 
Während der Abkühlung wurden mittels Le 
l hatelior-l'yromotor dio Erstarrungspunkte der 
verschiedenen Schmelzen bestimmt. Wie die Re- 
sultate der Tabelle I zeigen, nimmt der Kohlen- 
stoff mit steigendem Siliziumgehult ab, da sich 
wahrend dos Ahstehons der flüssigen Schmelze 
Kohlenstoff in Form von (iarsehaum abgeschieden 
hat. Der eutektische Gehalt von 4,3 ° j0 Kohlen- 
stoff im System Eisen-Kohlenstoff wird durch den 
Eintritt von Silizium verringert und os entspricht 
in der Lösung jedem (Johalre an Silizium ein 

• , Metallurgie-, III. Jahrgang Hell 24 S. Hl 1. 
Mitteilungen aus dem KisonhUttenmaunisehen In- 
stitute der Königl. Ter-lm. Hurlisihnle Aachen. 



scheintingen sind l>ei den Versuchen IV und V 
zu verzeichnen ; hierbei werde hervorgehoben, daß 
das Ziehen der größeren Scheibe (Tabelle III) 
trotz geringerer Durchmesserabnahme eine be- 
deutendere, negative Querschnittsvergrößerung 
ergab, was in vollster Febereinstimmttng mit 
den vorher theoretisch abgeleiteten Sätzen steht. 
Die Abhängigkeit der Durchmesserabnahme von 
der Gattung und der Festigkeit des Materials 
zeigt, der Versuch VI. Trotz der bedeutenden 
Blechstärke 5 = 1,1 mm der Aluminiumscheiben 
vom Durchmesser d = 270 mm wird die zu- 
lässige Grenze der Durchmesserabnahuie schon 

bei dem gelinden Verhältnis ^' — 0,663 erreicht. 

da bei diesem die Querschnittsvergrößerung bereits 
Null wird. Sowohl diese Tatsache als auch die 
Erscheinung verhältnismäßig größerer Breiten- 
dehnung <p y wird durch die große Dehnbarkeit des 
Aluminiums bei seiner geringen Festigkeit bedingt. 

(Kortoptzans: folgt) 

auf das System Eisen-Kohlenstoff.* 

bestimmter elektischer Gehalt an Kohlenstoff. 
Das Material der in der Tabelle I aufgeführten 
Schmelzen diente nunmehr zur Vornahme wei- 
terer Versuche, welche einwandfrei Uber den 
Gleichgewichtszustand im ternäron System Eisen- 
Kohlenstoff-Silizium direkt über der Erstarrungs- 
temperatur Aufschluß gebon und gleichzeitig als 
Kontrollo der bereit« angegebenen Vereuehs- 
ergehnissc dienen sollten. 

Tabelle I. 
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Dio Versuche orfolgton in einem elektrischen 
Widerstandsofen (Abb. 1, S. 484. Schnitt durch den 
Ofen), der, in einem Gestell beweglich aufgehängt, 
nach unten hin durch einon Blechuntersatz ab- 
geschlossen und luftdicht abgedichtet war. Oben 
war dor Ofen mit einer Metallkappe verschlossen, 
welche mehrere Oeffnungen besitzt, wovon die 
eine zur Gasnbleitung, die andere zur Einführung 
eines Thermoelementes, die dritte zu Boobach- 
tungszwecken dient. 

Für jede Schmelze wurden 120 g von dem 
in Tabelle I angegebenen Materiale in einen 
mit Magnesit ausgeschmierten Tiegel gebracht 
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und unter einer Decke aus Zuckerkohle in dem 
elektrischen Ofen eingeschmolzen. Die Loft 
wurde zu Beginn der Schmelzung durch Kohlen- 
oxydgas verdrängt. Das Kohlenoxydgas wurde 
verwendet, um eine Oxydation des Eisens 
durch den Luftsauerstoff zu verhindern und 
oine Frischwirkung der gohildeten Oxyde aus- 
zuschließen. 

Nachdem die Temperatur im Ofen so hoch 
gestiegen, daß Schmelzung eingetreten war, wurde 
mit Hilfe des Regulierwiderstandes die Strom- 
stärke derart bemessen, daß die Temperatur um 
10° C. höher war, als der in der Tabelle 1 
ungegeben« Erstarrungspunkt der jeweiligen 
Schmölze. Es gelang sehr gut, das Material 
Uber seinem Erstarrungspunkt flüssig zu halten, 
was bei jeder Probe eine Stundo lang durch- 
geführt wurde, um der Losung Gelegenheit zu 
gebon, ihren Ueberschuß an Kohlenstoff in Form 
v«>n Garechaum abzustoßen, oder aus dem Uber 
der Schmelze befindlichen Kohlenstoff solchen 
aufzunehmen, also den von der Erstarrungs- 
temperatur und der Höhe des Silizumgehaltcs ab- 
hängigen Gleichgewichtszustand einzunehmen. 
Der Strom wurde sodann abgestellt und die 
Schmelze im Ofen der Abkühlung Uberlassen. 
Die Auswagen der einzelneu Schmelzkuchen er- 
gaben keine Differenz gogon die vorher fest- 
gestellten Einwagen. 

Ein Vergleich der Analysenresultate dieser 
/.weiten Versuchsreihe mit den in Tabelle I auf- 
geführten Ergebnissen der ersten Schmelzreihe 
ergibt, daß die Abweichungen im Kohlenstoff der 
beiden Schmelzungen sehr gering sind. Die Kohlen- 
stoffzahlon der zweiten Reihe sind jedoch durchweg 
etwas geringer als die der ersten, was meinen 
Grund darin hat, daß die Schmelzen bei deu Kon- 
trollversuchen im Kohlenoxydstrom ohne Unter- 
schied ihren Siliziumgehalt ein wenig angereichert 
haben, trotzdem die Tiegelwandungen nach Mög- 
lichkeit geschützt waren. 

Nimmt man im System Eisen-Kohlenstoff den 
eutektischen Gehalt zu 4,3 o/ 0 Koldenstoff an, so kann 
man die Menge des durch den jeweiligen Silizium- 
gehalt vordrängten Kohlenstoffes aus der Differenz 
der Zahl 4,3 und dem Kohlenstoffgehalt bekommen, 
welcher mit dem betreffenden Siliziumgehalt im 
Gleichgewicht steht. Um die Wirkung des Sili- 
ziums in den einzelnen Proben klar zu erkennen, 
sind die erhaltenen Zahlen durch den zugehörenden 
Siliziumgehalt dividiert und die Vergleichswerte 
in Tabelle II zusammengestellt. 

Läßt man die Werte der beiden ersten Prohon 
außer Betracht, da hier durch etwaige in der 
Analyse liegende Ungonauigkeiteu allzu beträcht- 
liche Unterschiede entstehen, so ergibt sich, daß 
die beiden Zahlenreihen dieselben Tatsachen 
übereinstimmend zum Ausdruck bringen. Die- 
selben frind zwar in den Resultaten der ersten 
Schmelzfolge nicht so klar zu erkennen, wie in 



Tabelle II. 



Errti- VrranrhBrelhr 




Nummer 




I Tril 


1 Trll 




dar 
der 


Slllilum 


SUUiura Trr- 


HllUlum t.t. 


HlUllBBl 


II ■ 




Miift 


dringt 




Scnmrizc 


\ 


Kohlrmtolf 


Kohlrn«tolT 


"„ 


1 


0,13 


0,077 


0,4 7 J 


0,19 


2 


0,21 


0,333 


0,609 


0,23 


i 


0,41 


0,463 


0,549 


0,51 


4 


0,66 


0,879 


0,492 


0,65 


5 


1,14 


0,298 


0,347 


1,18 


6 


1,41 


0,298 


0,354 


1,44 


7 


2,07 


0,246 


0,284 


2,11 


8 


2,68 


0,276 


0,311 


2,63 




3,25 


0,273 


0,292 


3,28 


.! 


3,69 


0,265 
0,268 


0,281 


8,73 
3,93 


11 


3,96 


0,287 


12 


4,86 


0,251 


0,280 


4,82 


13 


5,06 


0,284 


0,293 


6,18 


14 


13,54 


0,175 


0,179 


13,71 


15 


18,76 


0,165 


0,167 


18,97 


1 16 


26,93 


0,127 


0,129 


27,18 



denen der zweiten, doch ist dies damit begründet, 
daß die erste Schmolzroiho als Vorversuch an- 
gestellt wordon ist. Dio kohlonstoffverdrängonde 
Wirkung dos Siliziums ist boi geringen Mengen 
Silizium am stärksten, sie nimmt jedoch stetig 
ab, bis der Gehalt an Silizium auf 2<>o gestiegen 
ist, von da ab bleibt sie bis zu einem noch nicht 
näher festgesetzten Gohalt, jedenfalls aber bis 
5 o/o, ©ine gleichmäßige und es schoidot ein Teil 
Silizium im Mittel 0,303 Teile Kohlenstoff aus der 
Lösung aus. Bei höherem Gehalte wird der Ein- 
fluß allmählich geringer und ist bei 13 oi 0 Silizium 
noch etwa '/* unH D<M 27 o/o Silizium noch un- 
gefähr '/« von demjenigen boi 0,2 Silizium. 

Von einem Ersatz des Kohlenstoffs durch 
Silizium im Verhältnis ihrer Atomgewichte, wie 
er noch in der neuesten fünften AufInge von 
Ledoburs Eisenhüttenkunde angegeben wird, 
kann nach obigem koino Rede sein. Es geht 
dies auch aus der Erkenntnis der Theorie der 
Lösungen hervor, als welche das System Eisen- 
Kohlenstoff -Silizium , wie jede Legierung, be- 
trachtet worden muß. 

. Zur Bestimmung der Erstarrungspunkte 
sowie der Abkühlungskurven der verschiedenen 
Silizium-Kohlenstoiriegierungen wurden je 100 g 
dos durch die Vorsuchsschmelzungen im Kryptol- 
ofen erhaltenen Materials in dem oben beschrie- 
benen elektrischen Ofen eingeschmolzen. Nach- 
dem die Schmelzung beendet war, wurde dor 
Tiegel aus dem Ofen genommen und dio Fest- 
stellung der Abkühlungskurven vorgenommen.* 
Dio nus don erhaltenen Werten aufgezeichneten 
Kurvon wurden nach der Osmondschen Methode 
dargestellt. •• Von don 18 gewonnenen Kurven 
können hier nur oinipo wiedergegeben worden. 

* P. Goerens: Einführung in die Metallo- 
graphie. Hallo a. S. bei W. Knapp. IMUfi. S. Ui. 
*• P. Goerens a. a. O. S. 13. 
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die besonders chiirukte- 
ristisch sind (Abbildung 2 
bis 5). 

Die Erstarrungspunkte 
sind in Tabelle III zusam- 
mengestellt. Die Reibe 
der Erstarrungs-Tompo- 
raturen zeigt, daß die Er- 
starrungspunkte der Pro- 
ben von 0,13 bezw. 0,19 °/o 
Silizium sieb ziemlieh 
gonuu einstellen auf die 
Tomporatur(U30 4 C.),die 




Abbildung L 

im allgemeinen iüs Er- 
starrungspunkt des Sy- 
stems Eisen -Kohlenstoff 
angenommen wird. All- 
mählich steigt boi wei- 
terem Zusätze von Sili- 
zium der Erstarrungs- 
punkt ohne merkliche 
Sprünge. Derselbe liegt 
bei etwa 27 o/o Silizium 
bei 1255° C, so dall die 
Zunahme fUr den Er- 
starrungspunkt bei 0,13 
bezw. 26,93 «o Silizium 
nur etwa 117" beträgt. 
Die Einwirkung des Sili- 
ziums auf den Erst ar- 
rungs- bezw. Schmelz- 
punkt des Roheisens ist 
mich vorliegenden Ver- 
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Abbildung 2. 
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Abbildung 3. 
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Abbildung 4. 
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Tabelle III. 



Tabelle IV. 



Kr»i« Vrmi<-h«rTlhe(Vorv<'raii:la) ) 



Zweit«- VrnurhM-vll»' 



Xura. Sl- Koh- I »•'- 
drr U/tum Iru.lor •""•"■'>*• 



I 

2 
3 
4 

Ü 

6 
7 
S 



10 
11 
12 

18 

14 
15 
16 



0,13 
0,21 

0,41 

0,66 

1,14 

1,41 
2,07 
2,68 

8,25 

3,69 
8,96 
4,86 

5,06 

13,54 
18,76 
26,93 



4,29 
4,23 

4,11 

4,05 

3,96 

3,88 
3,79 
3,56 | 

3,41 1 

3,32 
3,24 
3,08 

2,86 

1.94 

1,1» 
0,87 



1138 
1131 

1152 

1155 

1160 

1175 
1185 
1185 

1187 

1197 
1205 
1210 

1215 

1233 
1240 
1255 



Kr- 
•tarrutiffft. 
puttki 

•C. 



Koh- Sl- 
lonatolT llilum 



1185 
1135 

1145 

1185 
1185 
1185 



1175 8,34 



1205 
1195 
1195 

1205 

1215 
1235 
1235 



0,19 
0,23 

0,51 

0,65 

1,18 

1,44 
2,11 

2,63 

3,28 

3,73 
3,93 
4,82 

5,18 

1,84 13,71 
1,12 18,97 
0,79 27,18 



4,21 
4,16 

4,02 

1 3,98 

' 3,89 

3,79 
3,70 
3,48 



Sum. 
J.t i 
KurTr 



2b 



8,25 
3,17 
2,95 

2,78 



3« 

3I> 
4 
5 
6 

7a 

7b 

8 

9 
10 
IIa 
IIb 
12 
13 
14 






1 — ' 
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"... 


Kurrc 


HilUlun 


Z«-lt- 
InirrtaJI 


TVra- 


GmphU 


de» G«- 






|i<*rMtur» 




« h rn - 






In Sek. 


Intervall In 

< f, 


*. 


Kohlvo- 

»toir™ 


1 


0,13. 


190 


37 


1.47 


33 3 


2a 

2b 


0.41 
0,41 


115 
48 


50 

66 


352 
256 


85,6 
6" 0 


'In 


114 


45 


38 


2,51 


684 


3b 


1 14 
i,i* 


48 


78 


2,69 


68 


4 


1 41 
i,* i 


195 


33 


2,91 


75 


5 


2,07 


150 


60 


3,25 


85,8 


6 


2,68 


68 


50 


3,06 


85,7 


7a 


8,25 


120 


22 


8,33 


97,6 


7b 


8,25 


34 


50 


3,08 


88,8 


8 


3,69 


180 


23 


3,18 


95,8 


9 


3,96 


90 


37 


3,18 


98,0 


10 


4,86 


162 


30 


2,93 


95,1 


IIa 


5,06 


110 


21 


2,02 


70,6 


IIb 


5,06 


125 


40 


2,59 


90,5 


12 


13,54 


35 


50 


1,45 
1,05 


74,T 
88,2 


13 


18,76 


105 


31 


14 


26,93 


25 


100 



suchen keine erhebliche und kann fUr gewöhn- 
lich ganz außer Betracht bleiben. Der Erstar- 
rungsvorgang selbst verläuft, wie ein Blick auf 
die Kurven ergibt äußerst unregelmäßig; selbst 
bei den Kurven lila und Iii b in Abbild. 2, VII a 
undVIIb in Abbild. 3, welche Abklihlungsvorgänge 
je ein und desselben Materials darstellen, zeigen 
sich ganz erhebliche Unterschiede, nicht in der 
Laue der Haltepunkte, 



regelmäßigen Wechsel und Schwankungen von 
25 Sekunden bei Kurve 14 mit 26,98 °/o Silizium, 
bis 190 Sekunden bei Kurve 1 mit 0,13 o/o Silizium. 
Ebensowenig Einfluß wie der Siliziumgehalt scheint 
die Menge des ausgeschiedenen Graphit« auf die 
Art der Verzögerung zu besitzen wie Kurve lila 
und IUI* (Abbild. 2} und Vlla und Vllb (Abbild.3), 
sowio ein Vorgleich von Kurve VIII (Abbild. 4) mit 
Kurve IX (Abbildung 5| deutlich vor Augen 
fuhren. Betrachtet man das Tomperaturintervall, 



sität derselben. 

Dio Wämietöuung, 
welche beim Festwerden 
der Schmelze auftritt, ist 
offenbar um so größer, je 
einschneidender die Ver- 
zögerung dor Abkühlung 
dos Erstarrungs Vorgan- 
ges ist. Die Wärmeabgabo 
kann sich innerhalb eines 

kurzen Temperaturintervalles während einer län- 
geren Zeit geltend machen, oder sie kann sich 
Uber ein langes Temperaturintervall erstrecken 
und dabei in der Zeiteinheit weniger Wärme ab- 
geben. In ollen Fällen wird aber die dem Er- 
starrungsvorgange entsprechende Wärme dieselbe 
sein, mag auch der Verlauf desselben sich auf 
die eine oder andere Weise vollziehen. Es ist die 
Annahme gerechtfertigt, daß die Unterschiede in 
der Intensität dos Erstarrungspunktes entweder 
dem steigenden Siliziumgehalt oder aber dem in 
den Schmelzen verschiedenen üohalte an Graphit 
zuzuschreiben ist. In Tabelle IV sind die Ver- 
hältnisse Ubersichtlich zusammengestellt. 

Die Zahlen, welche das Erstarrungszoitiutervall 
darstellen, stehen in keinem Zusammenhang mit 
dem Siliziumgehalt, sie zeigen einen ganz un- 
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Abbildung 5. 

Uber welches sich die Erstarrung ausdehnt, so 
findet man ebenfalls, daß weder der Gehalt an 
Silizium noch derjenige an Graphit einen erkenn- 
baren Einfluß ausüben. Das Temporaturintervall 
beträgt nur 21° 0. bei Kurve IIa und ver- 
längert sich auf 100° C. bei Kurve 14. Ordnet 
man diese Zahlen in eine Reihe, beginnend 
mit 21 0 C, ein und fügt die Anzahl Sekunden 
hinzu, Uber welche sich der Erstarrungsvor- 
gang ausgedehnt hat, so findet man, daß im 
allgemeinen niedrigen Temperaturiutervallen 
große Zoitintorvalle entsprochen. Ks scheint 
demnach die Erstarrung entweder sich Uber 
eine längere Zeit in engen Temperaturgrenzeii 
(20 bis 40° (.'.) zu erstrecken, oiler es voll- 
zieht sich dieselbe während eines längeren Tem- 
peraturintervalles <5Ü bis Kit)" (J.l, wobei die 
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Zeiten, während deren die Temperaturen durch- st arrungs Vorgang ausführlich beschrieben wurde. 



laufen werden, sehr kurze sind. Die Kurve VIII 
zeigt den ersten Typ de« Erstarrungsvorganges, 
während Kurve VII b die zweite Art zur Anschau- 
ung hringt. 



zwei verschiedene Erscheinungsformen. Probe S 
weist bei 820° ('. einen Haltepunkt auf; e* kann 
sich hier und bei den folgenden Proben nicht 
um den Perlitpunkt handeln, da die motallo- 





Abbild. 6. Schmelzi- 1. 8i0.13o 0 . X **' 



Abbild. 7. Schmoll« 9. Si 3,25 •/<>. * 100 




^ - 9 * * \ 




Abbild. 8. Schmelze 15. Si 18,70 o, 0 . X **> 



Abbild. 9. Schmelze 10. Bl 26,93 •/,. X *» 



Kin zweiter Haltepunkt von ebenfalls wech- 
selnder Intensität tritt zwischen 7(0° und 980" C. 
auf, wie Tabelle V erkennen läßt. 

Hei don niedrig siliziorten Proben ist ein 
Einfluß des Siliziums auf die Lage des Perlit- 
punktes, um welchen es sich zunächst hier 
handelt, nicht zu erkennen. Mit steigendem Ge- 
lialt an Silizium tritt die Perlitbildung frliher ein 
und steigt schließlich bei 3,25 o 0 Silizium auf 
700" (1 bezw. 770° C. (Kurve 7n und 7b). Auch 
die Perlitbildung zehrt, ähnlich wie dios beim F.r- 



irraphische l T ntorsuchung die vollständige Ab- 
wesenheit von Perlit ergeben hat. Es treten 
hier also vorläufig nicht näher festgelegte Um- 
wandlungspunkte in der fosten Lösung auf, die 
mit steigendem Siliziumgehalt sich bei der Ab- 
kühlung ebenfalls früher einstellen, schließlich 
aber vollständig verschwinden. 

Aus der den Schluß der Arbeit bildenden 
metallographischen Untersuchung sei folgendes 
hervorgehoben : Zur Entwicklung dos Gefllges 
wurden die siliziumarmen Proben mit alkoholischer 
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Tabelle V. 



KurTe 
Sr. 


84- 

».,.. 

\ 


dt» 
H.11»- 
purk.« 

•<:. 


Bvmrr- 

kuD« 


Kur* i 
Nr. 


81- 
% 


Am 
Halte- 

* • '• 


1 


0,18 


710 




7b 


3,25 


770 


2« 


0,41 


700 




8 


3,69 


820 


2b 


0,41 


700 




9 


3,69 


810 


3a 


1,14 


750 


B 
3 


10 


4,86 


860 


8b 


1,14 


740 




1U 


5.06 


920 


* 


1,41 


750 




IIb 


5,06 


930 


5 


2,07 


760 




12 


13,54 




6 


2,08 


770 




13 


18,76 




7a 


8,25 


760 




14 


26,93 





Ili-mrr- 
kuog 



rlli- 
ukl 



1 41 
.= § 



Pikrinsäure geätzt, während bei den silizium- 
reicberen Schmelzen (Uber 5% Silizium) warme 
verdünnte Salzsäure zur Anwendung gelangte. 
Entsprechend der Zusammensetzung (Abbild. 6) 
<2,86% gebundener Kohlenstoff, 1,43 o/o Graphit) 
besteht das Material aus Graphit (schwarze Adern), 
freiem Zenientit und lameUarom Periit. Bei dorn 
verminderten Gohalte an gebundenem Kohlen- 
stoff (Abbild. 7) nimmt die Menge des Perlites 
ab. die des Ferrite« entsprechend zu. Die 
Lagerung des Ferrites um die Graphitadern herum 
erinnert an das Vorkommen der Temperkohle in 
geglühtem Roheisen, welche ebenfalls von einem 
Ferrithof umgeben ist. 

Die Probe (Abbild. 8) weist drei Gofügebestand- 
teile auf: schmale dunkle Streifen aus Graphit, 



einen durch Salzsäure licht braun färbbaren, im 
Bilde dunkel erscheinenden Beatandteil, und end- 
lich einen weißen, der durch die Behandlung 
mit Säure leicht aufgerauht wird. 

Die Verfasser glauben den dunklen Bestand- 
teil als FotSi oder als FetSi-reiche Lösung an- 
sprechen zu können. 

Es erscheinen (Abb. 9) primär ausgeschiedene 
Kristalle, die im Bilde teils als Längs-, teils als 
Querschnitte zu erkennen sind, umgeben von 
einem innigen Gemisch zweier Bestandteile, von 
denen der eine sich durch Behandlung mit Salz- 
säure lichtbraun färbt, währond dor andere farblos 
bleibt. Die primären weißen Kristalle sind mit 
Sicherheit als FeSi anzusprechen, während da* 
Gomenge der beiden anderen Bestandteile aus 
kohlenstoffhaltigem FeiSi und siliziumhaltigem 
Ferrit besteht. Fast die gesamte Kohlenstoff- 
menge dieser Schmelze, 0,87 o/o, ist in gebundener 
Form vorhanden. Die Verfasser erklären dieses 
Vorkommen, das sich in den hoch silizierten 
Proben ihrer Untersuchungen wiederholt, mit der 
Chalmotschen Hypothese. Dieser Autor nimmt 
an, daß der Kohlenstoff in den Verbindungen 
des Siliziums mit dem Eisen das Silizium ato- 
m istisch ersetzen kann. 

Im Übrigen muß wegen Einzelheiten auf die 
Originalarbeit, die auch in der Einleitung die ein- 
schlägige Literatur behandelt, verwiesen werden. 

O. P. 



Der neue Hochofen der Lackawanna Steel Company.* 

Einen großen modernen Hochofen in der Frist Da die Zeichnungen knapp vor dem Beginn der 

von nicht ganz 5 Monaten vollständig be- Arbeiten, zum Teil auch später von dem Konstruk- 

triebsfertig zu erstellen, hat die Lackawanna tionsbureau kamen, war die rasche Ausführung 

Steel Company zu Buffalo vollbracht. Der Grund- in der Hauptsache dadurch ermöglicht, daß sämt- 

stein zu dem Hochofen Nr. 7 genannter Gesell- liehe« Konstruktionsmaterial für den Hochofen, 

.schaft wurde am 15. September v. ,1. gelegt, am die Windorhitzer, den Blechschornstein sowie 

12. Februar 1. .1. wurdo dor Ofen angewärmt, am die gußeisernen Säulen u. a. auf den eigenen 

folgenden Tage angeblasen und bereits am Werksabteilungen der Gesellschaft angefertigt 

14. Februar fiel das erste Eisen. Früher hatte wurden. 

die Carnegie Steel Company zu Pittsburg einen Der neue Hochofen (vergl. Abbildung 1) hat 

Ofen auf den Edgar Thompson Werken in fünf bei einer Höhe der Gicht von 31,08 m Uber 

Monaten und 17 Tagen, die .Illinois Steel Com- Huttensohle folgende Abmessungen: 

pany in Chicago einen solchen zu .loliet, JH., in Höhe des Gichtbelags Uber dem 

sieben Monaten und acht Tagen fertiggestellt. Bodenstein 28,80 m 

Bei diesem jüngsten Rekord ist allerdings zu Schachthöhe 21,94 „ 

berücksichtigen, daß der neue Ofen in der Haupt- Rast höhe 3,6(5 , 

Mache nach den Plänen von vier vorhandenen, Gestellhöhe 3,20 „ 

im Feuer stehenden, ausgeführt wurde. Auch Giehtdurchmesser • 4,95 . 

stand die Gebläsemaschino bereits seit zwei Kohlensackweito 0,70 „ 

.fahren fertig montiert, dagegen mußte gleich- Gestellweite 4,57 „ 

zeitig mit dem Bau des Ofens und der Wind- Du nmn , jei <1(m v " rhalldenen 0e fen, die nur 

erhitzer eine neue Dampf kesselanlage errichtet eine Solllar . konform bwitzen üfte „ Schwierig- 

und e.ne «70m lange Wasserle.tung gelegt werden. keiten mil dem Ab|]ießen der SchIacke natt0( 

' . r ... _ wurden bei dem neuen zwei Schlaokenformen unter 
• -The Iron Age" 190/, 21. hobruar, und „lhe 

lr..n Trade Review" 1907, 21. Februar. * Unterhalb des Gasfang*. 
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einem Winkel von 135° gegeneinander in Höhe 
von 1,68 in Uber Bodenstein angebracht. Der 
Gebläsewind tritt durch IG Düsen von 17K mm 
lichter Weite in den Ofen. Die Anordnung des 
Düsenstocks geht au« dor Abbildung 1 hervor. 
Der Windkranz hat eine lichte Weite von 0,91 m, 
sein Futter aus feuerfestem Material ist 229 mm 
stark. Das Gestell ist mit einem Mantel aus 




üichtenvertoiler nach Mc. Kee ausgerüstet i>t 
(vergl. Abbildung 2). Letzterer wird durch einen 
rotierenden Sehütttrichtor aus Eisenblech ge- 
bildet, dor auf einem Kugellager läuft. Dor An- 
trieb erfolgt mittels eines Zahngetriebos von 
einem lüpferdigen Elektromotor derart, dal» sich 
der Trichter nach jedesmaligem Heben und 
Senken dor Glocke um 90" dreht. Für die Gas- 
abführung dienen zwei Gasfänge von 1,75 in 
Weite; die Fallrohre vereinigen sich in einem 
Staubsammler von 9,75 m Durchmesser, in welchem 
eine senkrechte Scheidewand angebracht ist, um 
ein Wirbeln der Gaso zu verhindern. 




Abbildung 1. Schnitt durch den Uorhofen. 



Abbildung 2. Beschickungsvorrichtung. 



Stahlblech umgeben, os wird in der üblichen 
Weise durch Wasser gekühlt, das sich in einer 
um den Ofen laufenden, mit Flutten bedeckten 
Kinne sammelt und in vier Kanälen abgeführt 
wird. Das Fundament besteht aus Beton, der 
durch eingelegte Fisonstangen verstärkt ist. Von 
einer Panzerung der Rast, wie sie lti mm stark 
bei den älteren Oefen ausgeführt war, wurde ab- 
gesehen und wurden dafür sieben Stahlbänder 
von 254 mm Breite und 21 mm Stärke in Ab- 
ständen von etw a 270 mm um den Ofen gelegt. 
Die Kühlung der Rast durch Kühlplatten und 
Wasser zeigt nichts Besonderes. 

Der Ofen hat einen doppelton Gichtverschluß 
nach System .Julian Kennedy,* der mit einem 

• Vergl. .Stahl und Eisen« 1903 Nr. 13 S. 794. 



Obgleich weder an der Größe noch an der 
rund 500 t täglich betragenden Leistungsfähigkeit 
der übrigen Oefen etwas geändert ist, wurde die 
Höhe der Winderhitzer bei gleichbleibendem. 
6,70 m betragendem Durchmesser von 40,85 m 
boi den alten auf 33,50 m bei den vier neuen 
Apparaten herabgesetzt. Als Grund dafür ist 
nur angegeben, daß man glaube, diese kleineren 
Apparate werden dieselbe Wirksamkeit haben 
wie die größeren. Der Verbrennungsschacht 
derselben ist in der Mitte angeordnet; für die 
Reinigung sind fünf Oeffnungen vorgesehen. 

Die in Eisenkonstruktion aufgeführte Gieß- 
halle hat, soweit sie für die Aufnahme des Hoch- 
ofens und der Laufrinnen Tür Eisen und Schlacke 
in Betracht kommt, den aus Abbildung 3 zu er- 
sehenden Grundriß von 19,50 m bezw. 13,70 in 
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Abbildung 8. 



«irundriß <lt>r (iietthallr. 




Seitenlange. Die Füße der Tragsäulen ruhen auf 
4,80 m hohen Fundamenten. Der Flur der Gieß- 
halle fällt um Höfa vom Ofen au« nach allen 
Seiten ah. Die von den beiden Schlaokenformen 
ausgehenden Kinnen münden in einen Sammel- 
behälter mit drei Ausgüssen, welche die Schlacke 
in die Wagen verteilen. Für die Abstiohsohlacke 
dagegen zweigt eine Kinne mit vier Ausgüssen 
von der Eisenrinne ab. Die Schlacke wird in 
den Schlaf kenwagen zu der Granulierein rieht ung 
gefahren, die sämtlichen Oofen ge- 
meinsam dient. Die Eisenrinne 
teilt sich in zwei Arme, welche 
aus insgesamt acht AusgußöfTnun- 
gen da« Kisen in 20 t fassende 
Pfannenwagen fließen lassen. Die 
Rinnen sind aus Eisen, unmittel- 
bar aus dem Hochofen gegossen, 
und mit Masse ausgekleidet, nur 
an den Krümmungen, wo stärkere 
Ausmessungen zu befürchten sind, 
ist die Masse durch feuerfeste 
Steine ersetzt. Die Ausgüsse solbst 
sind freischwingend aufgehängt, 
so daß sie nach Gebrauch zur Seite 
geschoben werden können. 

Den Vorrat an Rohstoffen wor- 
den nach dem System Hoover & 
Mason ausgeführte Taschen auf- 
nehmen, die jedoch zurzeit noch 
nicht fortig sind. .Dieselben sind, 
wie aus Abbildung 4 hervorgeht, 
als zweiteilige Trichter ausgebil- 
det, welche durch eingeschobene 
Holz wände der Länge nach ge- 
teilt werden können. Die 22 Krz- 



(2,13 X 7,32 m) fassen 
je annähernd 55 chm, während 
die entsprechenden 22 Taschen 
für Koks und Kalkstein (2,13 
X ttßi m ) etwa fi0,5 chm halten. 
Insgesamt nohmen diese Vor- 
ratsbehälter einen Flächenraum 
von 47 X 14,25 m ein. Die Ver- 
teilung der Rohstoffe in die 
Möllerwagen, welche mit einer 
Wiegevorrichtung versehen 
sind, geschieht mittels rotie- 
render Zylinder von 1,5 m 
Durchmesser; dieselben erhal- 
ten ihren Antrieb von einer die 
ganze Reihe der Taschen ent- 
lang laufenden Wello. Die Wal- 
zen an den Kokstaschen sind 
durchlöchert, so daß das Koks- 
kloin abgesiebt wird. Dio Außen- 
wände der Erz- und Kalkstein- 
taschen sind mit einem doppel- 
ten Boden aus Eisenblech ver- 
schon. Auf diese Weise werden 
Heizkammern gebildet, um während der Winter- 
monate ein Zusammenfrieren der Rohstoffe ver- 
hindern zu können. Diese Kammern werden durch 
Abdampf geheizt, so daß keine größeren Unkosten 
entstehen. Um Strahlungsverluste möglichst zu 
vermindern, sind die Außenwandungen an der 
Innenseite mit einer 2'/* cm dicken Zomentschicht 
bedeckt. 

Den Hauptkoksbehälter, der in nächster Nähe 
und geradliniger Fortsetzung des Giehtaufzugs 




Abbildung 4. Rohstoffta»rhfn. 
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angelegt werden soll und au« dem der Koks 
direkt in die Fürderwagen entleert wird, zeigt 
Abbildung 5. Dieser Lagerraum ist oben 27,4 m 
lang und 11,8m breit. Der Koks gelangt durch 
0,65 m weito Schütttrichter, mit ausbalancierten 
Türen, in «lie Körderwagen. 




Abbildung 5. Kokubchftltvr. 

Die Montagearbeitern bei den gesamten N'ou- 
anlugen /eigen insofern manches Interessante, 
als sie in der Hauptsache bereits in den Werk- 
stätten geschahen und die einzelnen Stücke dann 
fertig an Ort und Stelle befördert wurden. So 
wurde der ganze (5,55 m weite und 50 t schwere 
Gostollpanzor dos Hochofens von der Kessel- 



schmiede auf einem l'lattformwagen nach dem 
Fundament gefahren, der Ofenmantel war in 
zwei zylindrischen Teilen hergestellt, worden und 
wurde an einem Mastbaume mit Balancior hoch- 
gezogen. In ähnlicher Weise wurden die unteren 
Teile der Blochmüntel für die Winderhitzer in 
den Werkstätten zusammengebaut 
und dann auf die Fundamente an 
Ort und Stelle verschraubt. Auch 
bei dem 53,3 m hohen und 3,20 m 
weiten Blechschornstcin sowie boi 
den Fallrohren der Gasleitung ging 
man auf ähnliche Weise zuwege, 
während der grolle Staubsammler 
in einem Stück fertig an seinen 
Bestimmungsplatz gefahren wurde 
Der Schrägaufzug im Gewicht*' 
von 75 t und einer Länge von 
55 m hat zwei Geleise von 1,83 m 
Spurweite, auf denen die Förder- 
gofäße mittels Elektrizität bewegt 
werdon. Er wurde in der Brücken- 
bauanstalt montiert, auf zwei 
Platt form wagen gesetzt und zu 
dem Ofen befördert. Mit Hilfe 
zweier Masten wurde sodann 
das eine Ende hoohgohißt und 
gegen den Ofen gelehnt, worauf 
die Last frisch gefaßt und der 
Aufzug in seine endgültige Lage 
gehoben wurde. Dabei war es 
aber nicht möglich, den Fuß des 
Aufzugs so hoch zu hoben, daß 
•lie Fundamentschrauben in der 
üblichen Weise eingezogen wer- 
den konnten. Man bohalf sich daher damit, 
daß man dieselben zuerst im Fundament ver- 
senkt anordnete und, sobald der Aufzug in der 
richtigen Lage sich befand, die Schrauben hoch- 
zog, die Muttern befestigte und die Köpfe so- 
dann in Zement fostgoß. r ß 



Fehler in der Gießereipraxis unter besonderer Berücksichtigung 

des Armaturengusses. 



Von Gießerei-Ingenieur H. Kloß in Frankcnthal t Pfalz». 



iNarhdrurk v.iboi.h 



l-H s gibt wohl kaum eine Gußgattung, welche 
' mehr Aerger und rnzutraglichkeiten im 
Gießereibetriebe zeitigt, als der Armaturenguß. 
Wenngleich mit geringen Ausnahmen derselbe 
in der Formerei selbst wenig Schwierigkeiten 
iiiaelit und auch daher zum weitaus größten 
Teile auf Formmasehinen hergestellt wird, so 
liegen die Schwierigkeiten in der Erfüllung der 
an ihn gestellten Anforderungen, welche je nach 
Verwendungszweck höhere oder geringere sein 
können. Die Summe der zu erfüllenden Be- 



Heißdampf- und 
als bei anderen 



dingungeti ist besonders hei 
Hochdruckgußte.ilen größer 
Gußarten. 

Nun hat ja der Stahlguß in vielen Beziehungen 
das Gußeisen zu verdrangen vermocht, doch ist 
die Verwendung desselben füj- Armaturen eine 
beschrankte geblieben, ja es ist sogar vielfach auf 
das Gußeisen wieder zurückgegriffen worden. 
Die Verwendung von Stahlguß ist deshalb nicht 
immer angängig, weil sich einesteils gießtechnische 
Schwierigkeiten entgegenstellen, andernteils aber 
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weil infolge der geringen Wandstärken nicht 
immer 80 dicht zu gießen ist, um eine Wasser- 
oder Dampfdruckprobe glatt bestehen zu können. 
Der Hauptfaktor aber, der eine Verwendung des 
Stahlgusses beschrankt, ist der Kostenpunkt. 
Welche Ungelegenheiten sich einstellen, sobald 
Stahlguß einer Drnckpriifung unterworfen wird, 
ist ja zur Genüge bekannt. Dadurch ist man 
gezwungen, auf das Gußeisen zurückzugreifen, 
indem man bestrebt ist, dessen Festigkeit höher 
zu stellen, und hierin sind bedeutende Fort- 
schritte und Erfolge zu verzeichnen. 

Ks haben viele Gußarten, besonders der Arma- 
turenguß, ihre besonderen Eigentümlichkeiten, 
bei deren Außerachtlassung sich leicht Miß- 
helligkeiten einstellen. Doch soll auch hierbei 
bemerkt werden, daß der Ausschußkoeftizieut 
beim Armaturenguß ein höherer ist, als bei 
anderen Gußarteu. Es erfordert daher die an- 
gespannteste Beobachtung und Aufmerksamkeit 
des Gießereileiters, die an diesen Guß gestellten 
Anforderungen zu erfüllen. Geringste Nach- 
lässigkeit oder Fehlgriffe, sei es in gießtech- 
nischer Hinsicht oder beim Gattieren. rächen sich 
schwer, entweder auf der Drehbank schon, oder 
später bei der Druckprobe. Trotz umsichtigster 
und sachgemäßester Leitung ist Ausschuß nicht zu 
vermeiden. Die Fehler dazu werden nicht immer 
in der Gießerei gemacht, und geht man den 
l'rsachen auf den Grund, so wird man eine 
Reihe an anderer Stelle linden. Nur zu gern 
wird die Gießerei zum Sündenbock gemacht, 
und das oft in ungerechter Weise. 

In Nachstehendem sollen die Eigentümlich- 
keiten im besonderen wie im allgemeinen naher 
besprochen werden, wie man denselben Rechnung 
tragt, wie Fehler unbewußt gemacht werden 
und wie man sie verhüten kann. Man kann 
vier Hauptarten Fehler unterscheiden: 1. Kon- 
struktionsfehler, 2. Modollfehler, 3. Form- und 
Gießfehler, 4. Gattierungsfehler. 

Die Konstruktionsfehler beziehen sich 
auf die Materialverteilung. Hier ist zu beobachten, 
daß Uebergäuge von dünnen auf dicke Partien 
nicht plötzlich erfolgen, sondern allmählich. 
Man vermeide scharfe Kanten, mache anderseits 
auch nicht zu große Hohlkehlen, vor allem 
aber trage man den Schwiudungsverhältnissen 
Rechnung und dariu gipfelt zum großen 
Teile die Kunst, Saug- und I .unkerstellen, wie 
Reißen von Stücken zu vermeiden. Man spare 
ans, wo es einigermaßen angängig erscheint. 
Bekanntlich entstehen l.unkerstellen da, wo sich 
Rippen kreuzen. Naben und Knaggen ansetzen, 
oder Partien in un verhältnismäßige Dimensionen 
übergehen. Die dünnen Partien erkalten früher 
und nehmen von dem noch flüssigen Kern der 
dickeren Material fort. Es entstehen dann, 
wenn auch nicht immer sogleich zum Vorschein 
tretende porige Stellen, so doch sehr lose und 



geschwächte, die dann die Veranlassung zum 
„Schweißen" oder Bruche der unter Wasser 
oder Dampfdruck stehenden Stücke geben. 

Ist es nun nicht möglich, aus Gründen der 
Konstruktion die Materialverteilung zu ändern, 
oder auf gießtechnischem Wege solche fein- 
porigen Stellen fortzuschaffen, so greife man zu 
künstlichen Mitteln. Kommt man mit Stemmen 
nicht zum Ziele, dann presse man die Stücke 
mit verdünnten Säuren ab (oft genügt auch 
schon Salzwasser) und lasse sie längere Zeit unter 
Druck stehen, damit die Flüssigkeit in alle Poren 
eindringen kann. Nach mehreren Tagen der 
Ruhe rosten diese Stellen vollständig dicht. Das 
Dichtrosten kann durch Temperaturerhöhung 
ganz erheblich beschleunigt werden. Sind nun 
die Poren so groß, daß man auf diesem Wege 
seinen Zweck nicht erreicht, nehme man Schreck- 
platten zu Hilfe, das sind eiserne Formstücke, 
die an die zum Poröswerden geneigten Stellen 
in die Form eingesetzt werden. Das flüssige 
Metall wird dort abgeschreckt, bezw. schneller 
abgekühlt und erstarrt zum Teil früher als 
andere Partien des Stückes, wird aber oft so 
dicht bezw. hart, daß eine Bearbeitung dieser 
Stellen mit stählernen Werkzeugen nur schwer 
möglich ist. Man wendet daher nackte Schreck- 
platten dort an, wo nachträglich eine Bearbeitung 
nicht erfolgt. Soll die Stelle bearbeitet werden, 
so bekleide man die Schreckplatten mit Lehm, 
Masse, Schwärze oder einem Gemisch von Kienruß 
und Spiritus oder Gel, deren Dicke sich nach dem 
Grade der beabsichtigten Schreckwirkung richtet. 

Untersucht man z. B. bei Hochdruckrohr- 
leitungen die Bruchflächen abgerissener Flanschen, 
so findet man nicht selten ein sehr loses Ge- 
füge, wenn nicht direkt kleine porige Stellen. 
Betrachtet man die Form des Rohres bezw. den 
Uebcrgang des Schaftes zum Flansch, so sieht 
man. daß ein allmähliches Zunehmen der Wand- 
stärke des Schaftes zum Flansche hin, wie dies 
nach den Normalien der deutschen Gas- und 
Wasserfachmänner vorgeschrieben ist, fehlt, und 
das ist die indirekte Ursache zum Bruche. Dem 
Abreißen von Flanschen können natürlich auch 
andere Ursachen zugrunde liegen, die nicht in 
Gußfehlern zu suchen sind. 

Ventile sind gewöhnlich undicht an den Stellen, 
wo sich der Sitz an die Gehäusewand anschließt, 
besonders dann, wenn der Sitz sehr stark kon- 
struiert und zwischen demselben und Gehäuse- 
wand kein Uebergangsstück vorhanden ist. Das- 
selbe ist auch bei Schiebern zu beobachten; an 
derselben Stelle, besonders bei liundschiehern 
für hohen Druck, treten die Undichthciten noch 
an den Flanschen, ähnlich wie bei Flanschen- 
rtthren auf. Die Ursachen sind überall in erster 
Linie Konst ruktionsfehlcr. 

In innigem Zusammenhange hiermit stehen 
die Modellfehler. Entweder werden die 
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Modolle genau nach* der „ Fehlkonstruktion' 4 an- 
gefertigt, oder aber nicht so, wie es die Zeich- 
nung richtig vorschreibt. Man macht es sich 
bequem, dreht, hobelt, bearbeitet die Modelle, 
wie es die Gewohnheit gerade ergibt. Am meisten 
wird bei dem Anfertigen von Kernbüchsen und 
Schablonen gefehlt. Man rundet hie und da 
recht schön ab. ohne an die nachteiligen Folgen 
zu denken, noch ohne solche sich hinterher er- 
klären zu können. Anderseits jedoch muß man 
wiederum scharfe Kanten vermeiden, da solche 
die Bewegung des Eisens hemmen und, wenn sie 
in der horizontalen Kbcne liegen, sehr leicht 
Schaum- und Schmutzstellen bewirken. Viel 
verschuldet auch die Modellkontrolle, die sehr 
häutig nachlässig ausgeübt wird. Man überlaßt 
dieselbe allein dem Tischler. Nicht immer ist 
derselbe in der Lage, nach gießeroitechnischen 
Gesichtspunkten zu arbeiten, und man sollte daher 
die Kontrolle der Modelle stets von dem jeweiligen 
Konstrukteur der betreffenden Gußteile ausführen 
lassen. Von ihm ist in erster Linie zu er- 
warten, daß sowohl Allgemeinfehler als auch 
Modellfehler entdeckt werden, da ihm wohl am 
besten das Bild seines beabsichtigten Werkes 
vor Augen steht. Außerdem wird er sein Vor- 
stellungsvermögen über Raum und Körper üben 
und damit vervollkommnen und schneller eine 
größere zeichnerische Leistung entwickeln können. 
Leider wird das hier angeregte Verfahren nur 
zu wenig geübt, daher kommt es auch, daß oft 
so unglückselige Konstruktionen und Modelle 
gezeitigt werden, Uber die dann der Gießerei- 
leiter, und nicht mit Unrecht, die Schale seines 
Zornes ausgießt. 

In den Fallen, wo sich der Konstrukteur 
oder Modellschreiner über Materialverteilung usw. 
nicht klar ist, sollte man stets den Gießerei- 
fachmann zu Rate ziehen, um nach gießerei- 
technischen Erfahrungen die Konstruktionen 
durchzuführen. Wesentlich vereinfacht wird das 
Verfahren, wenn man die Tischlerei der Gießerei 
unterstellt, wenn der Tischlermeister dem 
Gießermeister untergeordnet wird; und das nicht 
aus dem Grunde allein, wie vorstehend dargelegt, 
soudem auch von dem Gesichtspunkte der prak- 
tischen Formerei aus. Auf diese Weise wird 
es möglich sein, einen Bestand von Modellen 
zu schaffen, der der Gießereipraxis nach allen 
Richtungen hin entspricht. 

So, wie Konstruktion und Modellanfertigung 
in enger Beziehung stehen, sind auch die Arten 
des Formens und Gießens innig miteinander 
verknüpft. Hier werden nicht nur technische 
Fehler gemacht, sondern auch, nebenbei be- 
merkt, genügend in wirtschaftlicher Beziehung. In 
süd- und westdeutschen Gießereien bezw. Armatur- 
fabriken kann man hiiutig genug beobachten, 
daß große Mengen Brennstoff für in Herd ge- 
formte Stücke gewissermaßen vergeudet werden. 



d. h. daß man Stücke trocknet, bei denen es 
absolut überflüssig ist. Es gibt allerdings Fälle, 
wo das Trocknen der Formen unumgänglich ist. 
sobald es sich um größere komplizierte Stücke 
handelt, und das Risiko eine gewisse Grenze 
überschreitet; daß man aber Schieber. Ventile. 
Hähne etwa bis zu 500 mm Durchgang und 
andere mittelgroße Stücke sehr gut und ohne 
Ausschußgefahr naß gießen kann, ist erwiesen. 
Man trocknet eben, weil es von jeher Gebrauch, 
ohne dabei sich zu fragen, ist es in diesem 
oder in jenem Falle notwendig, zweckmäßig 
und mit den Verkaufspreisen in Einklang zu 
bringen. Erst dann, wenn man einmal zur Massen- 
fabrikation übergeht und es Schwierigkeiten macht, 
eine größere Anzahl von Formen zu trocknen, 
aus Gründen an Raummangel usw., sieht man sich 
zum Versuche des Naßgießens gezwungen und 
tindet schließlich, daß es auch ohne Trocknen 
geht. Z. B. in Mittel-, Ost- und Norddeutsch- 
land gießt man Stücke bis zu 15 000 kg Stück- 
gewicht in nasse Formen, obwohl die dort ge- 
bräuchlichen Formsande viel empfindlicher be- 
züglich des Schalens oder Schtilpens sind, und 
daher größere Aufmerksamkeit beim Stampfen, 
Ausflicken der Formen und im Luftabführen er- 
fordern. Die Leute wissen es nicht anders, als 
daß der größte Teil in nasse Formen gegossen 
wird, werden von Grund auf mit den Eigen- 
schaften des Materials bekannt gemacht und ge- 
wöhnen sich daran, dementsprechend zu verfahren. 
Daß dadurch billiger und schneller produziert 
wird, steht außer Frage. 

Von der Frage, der Zweckmäßigkeit aus- 
gehend, muß gesagt werden, daß das Naßgießen 
in vielen Fällen zum Ziele führt. Fassonstticke. 
Kugelstücke, Schlamm- und Teilkasten, Kondens- 
töpfe, Ventile, Schieber und Hahne usw. mit 
zusammengedrängter Materialverteilung werden 
in nasse Formen gegossen viel dichter, und gegen 
Dampf- und Wasserdruck widerstandsfähiger, 
als wenn die Formen getrocknet werden. Die 
Feuchtigkeit des Sandes übt eine Schreckwirkung 
aus, wodurch die Gußstücke eine dichte Ober- 
fläche, die sogenannte „Gußhaut-, erhalten, und 
infolgedessen weniger durchlässig für Dampf 
oder Wasser sind, auch wird das Lunkern oder 
Saugen bedeutend abgeschwächt. 

Zur Erzeugung einer schönen und glatten 
Oberfläche, wie sie durch das Schwarzen und 
Trocknen erzeugt wird, benutze man beim Naß- 
gießen sogenannten Silber- oder Ceylongraphit. 
Derselbe wird wie beim gewöhnlichen Ein- 
stflubungsverfaliren angewandt, jedoch ohne Hinzu- 
fiigung gemahlener Holzkohle. Dieser Graphit 
ist wenig hygroskopisch und klebt nicht beim 
Polieren, besitzt außerdem ein größeres Scheidung*- 
vermögen als gewöhnlicher Graphit und Holz- 
kohle. Bei einiger Uebung im l'eberziehen 
nasser Gußformen mit diesem Graphit können 
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die Gußstücke ein schöneres Aussehen erhalten, 
als in geschwärzte und getrocknete Formen ge- 
gossene. Die Mehrkosten hei Verwendung dieses 
Materials machen sich durch Fortfall des Holz- 
kohlenstaubes und geringe Putzerlöhnc wott. 
und dürften für 100 kg Guß höchstens 3 his 
5 4 betragen. 

Wo das Trocknen der Formen aus bereits 
angeführten Gründen nicht zu vermeiden ist. 
sollte man es soweit wie möglich in der Trocken- 
kammer vornehmen und die Stücke nicht im 
Herd formen, sondern in Doppelformkasten. Der 
Verbrauch an Brennstoff wird geringer, die Trock- 
nung wird eine bessere sein, als es verhältnis- 
mäßig im Herd geschehen kann. Außerdem wird 
der zur Verfügung stehende Gießereiraum er- 
heblich mehr ausgenutzt; denn wahrend die Stücke 
trocknen, kann auf den Platzen geformt werden. 
Ein gewandter Gießermeister kann hierdurch die 
Gestehungskosten sehr herabdrücken, ganz ab- 
gesehen davon, daß infolge besseren Trocknens 
iu den Trockenkammern die Ausschußgefahr eine 
weit geringere ist. 

Von besonderer Wichtigkeit ist die Art und 
Weise des (Heßens der Stücke, einesteils, in 
welcher Lage man sie einformt und wie sie dem- 
gemäß zum Gusse gelangen, und andernteils wie 
man (an welcher Stelle) den Einguß anordnet. In 
diesem Punkte wird am meisten gesündigt. Der 
Meister vergißt die Itadeutung seiner Funktion, 
.Meister zu sein", die Leute anzuleiten im 
voraus, wenn die Arbeitsstücke zur Verteilung 
gelangen, ob dieselben in nasse oder getrocknete 
Formen gegossen werden sollen, wo und wie der 
Einguß anzubringen ist. In der Kegel wird das 
den Leuten selbst überlassen. Nachdem mehrere 
Fehlgüsse erfolgt sind, erst dann wird der Eigen- 
tümlichkeit des Stückes Beachtung geschenkt, 
werden Maßregeln zur Vermeidung weiteren Aus- 
schusses getroffen. Hier heißt es nicht .Pro- 
bieren geht über Studieren", sondern .erst stu- 
dieren und dann probieren*. Hervorgehoben 
sei, daß man dem Meister auch Zeit geben soll, 
sich um die wichtigen Detailfragen kümmern zu 
können, ihn möglichst von schriftlichen Arbeiten 
entlaste, die ineist von billigeren Kräften be- 
sorgt werden können. 

Weit verbreitet ist die Gewohnheit des An- 
schneiden» der Armaturstücke in die Flausche. 
Wenn das Verfahren auch nicht immer Wrack- 
guß zur Folge hat, so soll man es dennoch ver- 
meiden, besonders dann, wenn die Flanschen 
außen überdreht werden, der Schönheit halber 
blank bleiben sollen und deshalb unreine Sti llen 
nicht auftreten dürfen, lieber der Anschnitt- 
steile sammeln sich in der Kegel Staub, Sand 
oder bei nachlässigem Gießen Schlacketeilchon, 
die dann beim Bearbeiten zutage treten und die 
Brauchbarkeit des Stückes dadurch in Frage 
stellen, wahrend, wenn diese Schönheitsfehler 

XIV.». 



sich an anderer Stelle befinden, sie auf die Ver- 
wendung des Stückes keinen Einfluß ausüben 
würden. Als Anselinittstelle wähle man einen 
Punkt, wo eine nachträgliche Bearbeitung nicht 
eintritt. 

Ventile werden im allgemeinen so gegossen, 
daß die Teilebene durch die drei Flanschen geht, 
und der Einguß seinen Weg in die Anschluß- 
oder Deckelflansche nimmt. Dieses Anschneiden 
ist die Ursache, weshalb sich gewöhnlich an der 
Gehausewand zwischen Deckel- und Anschluß- 
flansche undichte Stellen zeigen, die sich oft 
bis hinauf zum Scheitelpunkt ziehen. Größere 
Ventile, etwa von 150 mm nn. gießt man am 
besten, wenn der Deckelflansch nach unten ge- 
formt, der Anschnitt an der Bauchseite ent- 
gegengesetzt dem Deckelflanseh bewirkt wird. 
Da wo DoppelkAsten vorhanden sind, kann das 
Verfahren ohne weiteres durchgeführt werden, 
man braucht nur den Kasten nach Einlegen des 
Kernes in die entsprechende Lage zu bringen, 
um den Guß in dieser Weise erfolgen lassen zu 
können. Eng gebaute Ventile zeigen, wenn 
wie beschrieben verfahren wird, weniger l T n- 
diehtheiten zwischen Sitz und Gehilusewand. 
niemals aber solche am Deckelflanseh. Sind 
Doppelkasten nicht vorhanden, so daß ein sol- 
cher Ventilkörper im Herd geformt werden muß, 
so muß das Modell entsprechend geteilt werden 
und der Deckelflansch abnehmbar sein, damit 
derselbe vor dem Ausheben des Modellkörpers 
entfernt und dieser freigewordene Teil der Form 
mit Lehmdeckel abgedeckt werden kann. Jeder 
Gießereifachmann kennt ja die Methode des 
Flanschabdeckcns in dieser Lage. Auf diese 
Weise verfahren, wird man auch selten über 
undichte Sitzflachen Klage zu führen haben. 

Was hier über Ventile gesagt worden ist. 
gilt auch für Schieber, Kugelstücke und ahn- 
liche. Körper. Schiebergehause schneidet man 
am Fuße oder an der Stelle, wo er sitzen 
würde, an. Schieberkeile werden zweckmäßig 
stehend gegossen, der Anschnitt wird auf halber 
Höhe des Stückes angebracht. Hahnengehause und 
deren Küken gieße man iu derselben Weise. 
Handelt es sich nun um größere Dimensionen, 
wie z. H. Schieber über 1000 mm Durchgangs- 
weite bei verhältnismäßig dünnen Wandungen, 
so gieße mau nicht von einer Stelle ans, son- 
dern von mehreren, einmal von der Bauchseite, 
dann direkt von oben. Nur darf bei den von 
oben angeordneten Eingüssen nicht sofort mit- 
gegossen werden, sondern erst dann, wenn 
sich die Form zur Hälfte bis drei Fünftel mit 
flüssigem Metall gefüllt hat. Stücke mit größeren 
Berührungsflächen, wie es Schiebergehiiuse in 
den soeben angeführten Dimensionen sind, nehmen 
wahrend des Füllens der Form dein Eisen eine 
große Menge Warme, und da bei Anschnitten 
von unten das Eisen allmählich bis zum höch- 

2 



Digitized by Google 



494 8tahl und Einen. Gießerei -Mitteilungen. — 

sten Punkt steigen muß und kälteres Kison sich 
stets oben halt, müssen solche Stücke au der 
nach oben gegossenen Seite durch wahrend des 
Füllens der Form ausgeschiedene Fremdkörper 
jiorös werden. Daher hat man Sorge zu tragen, 
solange sieh die Form füllt, das Eisen in allen 
Teilen der Form bei möglichst gleichmaßiger 



«chriften an die Redaktion. 27. Jahrg. Nr. 14. 

Temperatur zu erhalten, was man in der Welse 
erreicht, daß man von einer höher gelegenen 
Stelle aus wärmeres Eisen eintreten laßt, damit 
das bereits stark abgekühlte wieder aufgefrischt 
wahrend des Oießvorganges in Bewegung ge- 
bracht, und die bereits gebildeten Ausscheidungen 
gelöst werden. (ßchlofl folgt) 
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Zur Kalkulation in der Eisengießerei. 

Ein System für die Gußkalkulation bringt da« 
Januarheft 190" den »The Engineering Magazine*. 
Der Verfasser, ('. .1. Uedding, gebt von dem Brauche 
vieler amerikanischer Gießereien aus, die Gußpreise 
entw. -der nach dem Jahresdurchschnitt «der nach dem 
Erteil des Gicßercivorstandcs oder nach einer rohen 
Kiliteiluni: in Lehmguß. (Juli in getrocknete und nasse 
Formen, und Henlgult festzustellen, worauf er die 
Folgen, die ein« derartige Kalkulation mit sich bringt, 
näher bespricht. Da auch bei uns in Deutschland in 
vielen Gießereien ähnlich kalkuliert wird, so ist es 
nicht ohne Interesse, auf die Vorschlage einzugehen, 
welche Uedding macht und Ton denen er sagt, 
daß nach ihrer Einführung mehrere Gießereien in 
der Lage waren, ihre Produktion um 5 bis 15 0'n, 
ohne eine größere Extra-Ausgabe, zu erhöhen. 

Vorerst beansprucht er, daß für jedo Bestellung 
mittels Durchschrift drei Zettel ausgeschrieben werden, 
einer für das llauptkontor, einer für diu Tischlerei 
und einer für die Gießerei. Sodann wünscht er, daß 
die Arbeitszeit eines jeden Arbeiters, der für eine 
bestimmte Bestellung arbeitet, auch auf dem Bestell- 
zettel angeführt werden soll, und zwar bis ins Ein- 
zelne genau, so daß jeder Putzer, jeder Kernmacher 
und jeder Arbeiter, der für eine bestimmte Bestellung 
irgend etwas aiiKfiihrt, auch die auf dieselbe ver- 
wundete Arbeitszeit angibt und die Gesamtarbeitszeit 
der Arbeiter die Summe der für die einzelnen Be- 
stellungen sich ergebenden Zeiten darstellt. Mit den 
Materialien soll en ebenso gemacht werden. Dann 
werden die Kosten für jede Bestellung auf don Zetteln 
zusammengetragen nein. Die nilgemeinen Kosten für 



den Betrieb werden nun monatlich oder vierteljährlich 
ebenfalls zusammengestellt and in ein Verhältnis zu 
den für die Bestellung verausgabten Löhnen 
gesetzt (nicht zu dem produzierten Gußgewicht), und 
so dio Selbstkosten jedes Gußstückes ermittelt. Die 
gleichartigen Gußstücke werden dann tabellarisch 
untereinandergestellt, und man kann bei abzugeben- 
den Offerten dio Selbstkosten der ausgeführten Stücke 
verfolgen. Die Zusammenstellung dor Löhne und 
Materialien für die einzelnen Bestellungen nnd die 
Durchführung dieses Systems soll weniger kostspielig 
sein, als man anzunehmen geneigt ist; es wurde für 
«ine (ließerei von 4500 t Jahresproduktion nur ein 
tüchtiger Werkschreiber und ein Junge beansprucht; 
die Kosten für das System betrugen jahrlich 150 jf. 

In Deutschland werden in den meisten Gießereien 
nur der Former- und der Kernmacherlohn sowie die 
Modelle und Schablonen auf jede einzelne Bestellung 
gebucht. In einzelnen Fallen werden auch die Kern- 
eisen und Vorrichtungen zum Einformen anf die ein- 
zelne Bestellung genommen, die Patzerlöhne aber 
werdon nach dem Gewicht bestimmt; die anderen 
Ausgaben werden alle zusammengenommen und nach 
dem Gewicht oder dem Produktionslohn auf jede« 
Gußstück geschlagen. Eine Verteilung der einzelnen 
Arbeiten auf jede Bestellung wäre anch bei uns von 
Vorteil, da sie die Kalkulation genauer und durch- 
sichtiger erscheinen laßt. Da bei uns aber viel im 
Akkord gearbeitet wird, so ist die Verteilung der 
verausgabten Hilfsarbeiterlöbne auf die einzelnen Kom- 
missionen umständlicher and die Kontrolle, ob die 
Gesamtlöhne auch auf die einzelnen Konten verbucht 
worden sind, etwas schwieriger als da, wo die Ar- 
beiter nur im Stundenlohn arbeiten. 



Zuschriften an 

(rür die unter dieser Rubrik eriicheinenden Artik 

Zur Frage der Berechm 

Auf dio Ausführungen des Hrn. Professor 
Osann, bot reffend dio Frage der Berechnung 
des Hofliofenprofils in Heft 24 IVKMi dieser Zeit- 
schrift, erlaube ich mir kurz folgendes zu ant- 
worten: 

Abbildung 1 ist unvollständig wiedergegeben, 
wie aus beigefügtem Originale ersieht lieb. Der 
Kegel A HB' ist nicht der Kegel der ersten neuen 
(.lieht, sondern ein Kogel, der mit den herunter- 
gehenden Gichten weiter nichts gemein bat, als 
doli sein Inhalt gleich dem Volumen einer der 
neuen (lichten ist. Abbildung 2 ist ebenfalls 
unvollständig wiedergegeben. Wie aus den Ab- 
messungen des beigefügten Originals hervorgeht, 
ist der von Hrn. (Kann berechnete nutzbare 
Ofeninbalt von \HU Rtn viel zu kloin, der von 



die Redaktion. 

ei übernimmt die Redaktion keine Verantwortung.) 

ng des Hochofenprofils. 

mir angegebene aber, 524,5 Rm, mit oiner für die 
Praxis genügenden Gonauigkoit, richtig. Die 
Durchsatzzoit von 24 Stunden entspricht nicht 
don von mir gekennzeichneten Verhältnissen: 
will man diesen Rechnung tragen, so muß man 
nach dor Osannschen Methode als Durohsatzzeil 
21 Stunden annehmen. Setzen wir diese beiden 
Werte in die Beispiolsroc-hnung auf Seite 150> 
ein, so folgt: Durchsatzzeit = 21 Stunden; nutz- 
barer Ofeninhalt = 524,5 Rm. Demnach müßte 
dor Hochofen, wenn keine Schrumpfung de« Be- 
sebickungskörpers bestände, in 24 Stunden: 

?- !;.! • •V™ • o! = ,(;!) . 9 « Roheisen erzeugen. 
1 1 ,N > 21 

Nun erzeugt der Hochofen aber nur 161,» L 

d. h. 8 1 weniger, und der Schwindungskoeffiziem 
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wird negativ! Da es nicht angängig ist, mit nega- 
tivem Schwindungskoeffizienton zu rechnen, muß 
man wolil annehmen, daß die nach der Osann- 
scheu Methode bestimmte Durchsatzzoit von 21 
Stunden zu klein ist. Sehen wir nun, oh ich 




Abbildung 1. 



mit dem Kegel der Wahrheit nicht näher komme. 
Es ist sein Inhalt v = 17,83 lim, soine Höhe 

7:-* 17^1 

~* ' 3.370 



h = V K tK»ß=y- 



5,7«S) m ; 



die nutzbare Ofenhöhe Uber der Formobono 
H = 22- 1,90 = 20,10 in und 
H 4- h _ 20,10 + »,780 ^ , ^ 
H 20,10 
Die Durohsatzzeit von 21 Stunden wird demnach 
nach meinem Vorschlage 21.1,288 = 27,048, also 
27 Stunden. Demnach mUßte der Hochofen, wenn 
keine Schrumpfung boständc, in 21 Stunden 

j^.p.;j= 132,126 t Roheisen erzeugen. 

Nun erzeugt aber der Hochofen 1(51,9 t, also 
101,9— 132,126 = 29,774 t, das ist 18,39 «> mehr 
Roheisen. Der Sohwindungskoeffizient ist also 
18,39 «o. Kückwiirtsrochnond lindet man: 

™W . 17,83 . ^JjJJ 1 . g = 524,5 Rm. Der angeführte 

Schlußsatz ist unrichtig wiedergegeben, er lautot 
wie folgt: »Es ist unnütz, sich zu bemühen, mathe- 
matische Regeln für die Festlegung einos Hoch- 
ofenprofils aufstellen zu wollen. Die empirischen 
Verfahren genügen, da kleine Abweichungen im 
Profile keinen Einfluß auf den Gang des 
Hochofens haben. Es goniigt in der Tat, einen 
Hochofen gut auszurüsten, denselben genau zu 
Uborwachon, um einen regelmäßigen Betrieb zu 
erzielen, und unter diesen Bedingungen macht 
der Hochofen sich selbst das Profil, das der 
Schnelligkeit des Ganges, mit der er betrieben 
wird, am besten entspricht. In Gegenden, 



der Koks teuer ist, muß diese Geschwindigkeit 
des Ganges eine mäßigo sein, damit der Erzsat z 
auf das Tausend Koks größer gonommen werden 




Abbildung 2. 



kann, um so eine Verminderung des Koksverbrauchs 
zu erzielen." 

Dieser Sohlußsatz steht mit meinen Aus- 
fuhrungen in keinem Widerspruch. 

A. lieckei'. 



Der Zuschrift des Hrn. A. Becker habe ich 
nur die Bemerkung hinzuzufügen, daß deutlich 
aus ihr hervorgeht, daß Hr. Beckor mich ganz 
und gar mißverstanden hat. Im übrigen mag 
der Leser selbst urteilen auch darüber, oh ich 
den Schlußsatz richtig wiedergegeben habe oder 
nicht, und ob nioht doch Hr. Becker in demselben 
Satze sich in einem Widerspruch befindet. 

Da ich kürzlich aus .lekaterinburg im Ural 
seitens eines bekannten uns nahestehenden Ver- 
eins die Nachricht erhalten habe, daß der von 
Becker bekämpfte Aufsatz nebst moiner Erwide- 
rung, in dem Vereinsorgan übersetzt, zum Ab- 
druck gelangen wird, so habe ich die Hoffnung, 
daß trotz der Beckerschen Gegnerschaft mir doch 
einige Mitarbeiter bei dor Hochofenprofilfrage 
aus Kreisen russischer Fachgenossen erstehen 
werden. B. Omnn. 

Clausthal, den 21. Februar 1907. 
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Mitteilungen aus dem 

Beiträge zur Untersuchung von Stein- 
kohlen. 

V o r e i n f a ch t e E l e in o n t a r a n a 1 v s o f ii r 
il i o Untersuchung v o n S t o i n k o Ii 1 f> n. Vor 
einiger Zeit hat M. Den nute dt eine Methode 
der vereinfachten Klemontaranalyso • hekannt 
gogolion und weiter verbessert, so daß diosolbe 
sich in organischen Instituten usw. schon ziem- 
lich eingebürgert hat. Sie beruht darauf, daß 
die Substanz im Sauerstoffstrom mit, platiniortem 
Quarz (auch Platinbloch odor -Draht) als Kon- 
taktsuhstanz verbrannt wird und daß die Ver- 
bronnungsprodukto, Wasser und Kohlensäure, 
von stets mit SauorstofT gefüllton und gewogenen 
Apparat ett aufgenommen werden. Im vorderen 
Teile dos Vorbrennungsrohros befinden sich drei 
Schiffchen mit Bleisuperoxyd, welche die bei der 
Verbrennung entstehenden Oxyde des Stick- 
stoffes und dos Schwefels und die Halogene zu- 
rückhalten, so daß also gleichzeitig noch eino 

Abbildung I. 

Schwefel- oder Halogenbestimmung vorgenommen 
werden kann. Die Methode, die Handhabung dos 
Apparates und der Apparat ist wesentlich ein- 
facher als früher. Der Verbrennungsofen •* be- 
stellt aus zwei etwa 20 cm hoben Kisonbleeh- 
stützen, die tfö om voneinander entfernt auf- 
gestellt sind und ein Winkelnisen von 81 cm 
Länge tragen, in welches da» Verbrennungsrohr 
zu liegen kommt, lieber das Hohr kommen noch 
kleine mit Asbest gefutterte Dächer aus Kison- 
blech. Für die Verbrennung genügen zwei 
Bunsenbrenner mit Spalt, und für die Erhitzung 
der Absorptionssohiffohen ein Heizrohr mit 
20 Klämmchen, welches dio vordere Hiilfto des 
Verbrennungsrohres auf 320° erwärmt. Don 
Platinquarz kann man sich durch Befeuchten 
von geglühtem Quarz mit Platinchloridlösung 
und Glühen nach dein Trocknen selbst herstellen. 
Diese Methode eignet sich , wie D e n n s t e d t 
und Hassler jetzt zeigen, sehr gut für dio 
Untersuchung von Steinkohlen. 

Bei der Verbrennung erhält man durch Zu- 
rückwägen des Schiffchens den Aschengehalt der 
Kohle; in der Asche lassen sich Kisen, Schwefel- 
säure, Kalk und Rückstand bestimmen; aus der 



• .Ohom.-Ztg.* V.m, 52. „J. f. Gasbel. KCXi, 
4'.», 45. Bor. d. 1). Ohorn. Ges." W, H72i». 

Die Apparate sind geschützt und durch 
Ditlmar \ Vierth, Hamburg 15, Spaldingstr. 148 
zu beziehen. 



Eisenhüttenlaboratorium. 

Analyse dos AbsorptionsschifTchens erhält man 
die Menge des flüchtigen Schwefels. — Bei der 
Verbrennung der Kohle ist es nicht möglich, di.> 
Verbrennung einfach durch Verstärkung des 
Sauorstoffstromos oder durch stärkeres Erhitzen 
der Substanz zu beschleunigen, deshalb schiebt 
De Hustedt die im Schiffchen befindliche Sub- 
stanz nicht unmittelbar in das Verbrennungsrohr, 
sondern in ein in Abbildung 1 abgebildetes Kin- 
siitzrohr aus schwor schmelzbarem Glase : neben 
dem Kinsatzrohr fließt dann immer so viel Sauer- 
stoff vorbei, um dio vergaston Produkte voll- 
ständig zu vorbrennen. Die Steinkohle verbrennt 
sehr schnell. Wenn man den in Abbildung 2 ab- 
gebildeten Doppelofen benutzt, so kann man in 
einem Tage Ii bis 8 Verbrennungen damit 
machen. Die Zusammenstellung de-s Apparate« 
geschieht in der in der Abbildung angegebenen 




Abbildung 2. 

Weise. Dio beiden ersten 5 1-Klascben dienen als 
Sauerstoffbehälter, dann folgt ein Trocken türm 
und ein Chlorkalziuinrohr. Hinter dem Verbren- 
nungsrohr kommt ein Absorptionsrohr milChlor- 
kalzium zur Wassorauf nähme und zwei mit Natron- 
kalk gefüllte Absorpt iousapparate zur Aufnahme 
der Kohlensäure. Don Schluß macht eine kleine 
mit verdünnter Palladiunichlorürlösung gefüllte 
Wusehflasch«, die den (lang dos Gasstromes er- 
kennen läßt und deren Inhalt sich trübt, wenn 
die Verbrennung nicht vollständig war. Bei 
Versuchen über die Verbrennung dos Methan* 
hat sich gezeigt, daß bei der Verbrennung von 
Steinkohle das Methan immer im Gemisch mit 
Wasserstoff und anderen brennbaren Gasen 
vorbanden ist, und daß es vollständig verbrennt, 
wenn man dafür sorgt, daß dio Kontaktsubstanz 
an der der Substanz zugekehrten Stolle zur hellen 
Kotglut erhitzt ist. Platin ist dem Kupferoxyd 
als Kontaktsubstanz wesentlich überlegen. Zur 
Ausführung der Verbrennung verfährt man wie 
folgt: Man beschickt die Verbrennungsröhre mit 
den drei Bleisuporoxydsohiffehen, verbindet sie 
mit den Absorptionsapparaton und erhitzt die 
Kontaktsubstauz zum Glühen; den vorderen Teil 
wärmt man auf rund 320° an, dann schiebt man 
das Einsatzrohr mit dem Porzellanschiffchen, 
welches 0,:i g Kohle enthält bis auf einigo Zenti- 
meter an das glühende Platin heran, ent- 
zündet auch die hintere Flammo und erhitzt 
mehr odor weniger stark zur Zersetzung der 
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Kohle. .Ie gasreicher <lie Kolile, desto länger 
muß das Kinsatzrolir sein und desto vorsichtiger 
inuli die Frhitzung vor sich gehen. Krst muh 
genügend fortgeschrittener Verkokung soll die 
Kohle sich seihst entzünden. Knt.stoht am vor- 
deren Knde des Kinsatzrohres eine Flamme, so 
müßigt man durch Zurücknahme des Brenners 
und Wegnahme des Daches die Verhronnung. 
Nach Beendigung der Vergasung verstärkt, man 
den Säuerst olTstrom. Die eigentliche Verhren- 
iiuug ist in rund einer hallten Stunde heendigt. 

Zur Ve rk ok ungs p rohe. C. Bender* 
macht darauf aufmerksam, daiti die sog. Bochumer 
Verkokungsj)rohe nur mit Vorsicht anzuwenden 
sei, da eine Verkukungsprohe verlange, duß sie 
hei Luftahsch lu ß ausgeführt werde. Bei der 
sog. Bochumer I'rohe *• wird aher ein durch- 
hohrtor Deckel vorwendet, wo<lurch durch Kin- 
dringen von Luft eine Vorhrennung des Koks- 
rilcbttandos eintreten könnte. 

* „Zeitschr. f. angow. Chemie" Ii JOB, l!l, IRL 
" , UHU, 17, 787. 



S e h w e f e I h e s l i in m u n g in K o h 1 o n. 
F. Noumann* prüfte die verschiedenen 
nouoren Methoden der Schwefelhestitnmung in 
Kuhion. Kr kommt zum Schlüsse, daß die Me- 
thode von Brunck** für (iosamtschwofol 
(Vorhrennung mit Kohaltoxyd. dem etwa« Soda 
heigemengt ist, im SauerstofTstrom) allen anderen 
Verfaliren Uherlegen ist. Dio Natriumsuporoxvd- 
methode liefert niedrigere Resultate als die von 
Kschka. Für die praktisch wichtige Methode 
dor Bestimmung dos v e r h re n n 1 ich o n Schwe- 
fels sind dio Methoden von Langhein,*** 
tiraerof und die erweiterte Mothode von 
H e m pel ff empfehlenswert. 

* ,Wochenschr. f. Braueroi- l<J0t>, 2H, Kö. 

** „Stahl und Eisen" 190(1 S. 87; „Zeitschrift 
für angewandte Chemie" IUOTi, 18, III. 

*** „Zeitschr. f. angew. Chemie« 15JU0, 13, 1227. 

t , . > . 1904, 17, «i 1*3- 

tt , ■ , . 1W»2, 5, m 
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Patentanmeldungen, 

welche von dem angegebenen Tage an wahrend 
zweierMonatc zur Einsichtnahme für jedermann 
im Kaiserlichen Patentamt in Berlin ausliegen. 

25. Februar. Kl. 10a, 8 IS 303. Liegender Koksofen 
mit senkrechten Heizzügen. Heinrich Sailen, Zaborze. 

Kl. 24 f, W 25 033. Trichterartigor Drebrost Tür 
Gaserzeuger. Joseph Qaller, Tann, Xiedorbayern. 

Kl. 49 e. I) 16 491. Hydraulische .Schmiede- oder 
ähnliche Freute mit Dampftreibvorrichtung; Zun. z. 
l'at. 174 815. Davy Brothers, Ltd., u. Tb. E. Holmes, 
Sheffield, Engl.; Vertr.: Pat.-Anwalte : Dr. R. Wirtb, 
Frankfurt a. M. 1, und W. Dame, Berlin SW. 13. 

2«. Februar 1907. Kl. 10a, K 30 769. Doppelter 
Koksofen Verschluß mit nachgiebig gepolsterten Ansatz- 
flftchen und gegen das Ofeninnere vorgelagertem 
Feuerschirm. Heinrich Köppern, Essen a. d. Kühr, 
Wittcringstraßo »1. 

Kl. 18 c, H 37 626. Verfahren zur Umwandlung 
von Gußoisenhlöcken in Stahl »der Schmiedeeisen. 
Mary Augusta Hunter, geb. Weht», Philadelphia: Ver- 
treter: E. W. Hopkins und K. Osius, l'at.- Anwälte, 
Berlin 8W. 11. 

Kl. 18 c, Z 4627. Schmelzfluß für das Harten 
und (Haben von Eisen und Htahl. Zentralstelle filr 
wissenschaftlich-technische Untersuchungen ü. m. b. II., 
Neubabelsberg. 

Kl. 21h, B 42 151. Verfahren zur Erzeugung 
einer Zirkulation des vom Strom durchflossenen flüs- 
sigen Heizwiderstandes bei elektrischen Oefen. Auson 
Gardner Betts, Troy, V. St. A. ; Vertr.: Fr. M eifert 
und Dr. L. Seil, Bat.- Anwalte, Berlin SW. 13. 

Kl. 21b, C 14 759. Elektrischer Induktionsofen 
mit ringförmigem 8chmelzraum. Zentralstelle für 
wissenschaftlich-technische Untersuchungen G. m. b. H., 



KI. 21h, P 18 594. Elektrischer Heizkörper nus 
einem feuerfeston Gemisch von Halbleitern und Nicht- 
leitern, welches nicht an allen Stellen dos Heizkörpers 
das gleiche Mischungsverhältnis aufweist. Fa. Ferd. 
v. Poschinger, Buchenau b. Zwiesel i. Bayern. 



Kl. 24 g, A 12 848. Vorrichtung zur Vernichtung 
schädlicher Gase bei Feuerungsanlagcn durch Be- 
handlung dor Rauchgase mit Flüssigkeiten. Johannes 
Aulitzky, Dresdon-N., Kurfttrstenstr. 9. 

Kl.* 31c, H 37 730. Einlauf mit mehreren Durcli- 
trittsöffnungen zum Gießen lunkerfreier Blöcke. Paul 
Huth, Essen a. d. Kühr, Kaiserstr. 49. 

Kl. 31c, K 31502. Blockform zur Herstellung 
von dichten Stahlgußblöcken mittels mechanischer 
Pressung. Krofelder Stahlwerk, Akt -Ges., Krefeld. 

Kl. 49o, H 36 397. Druckerzeuger für hydrau- 
lische Pressen und Scheren. Haniel & Lueg, Düsscl- 
dorf-Grafenborg. 

Deutsche Reichspatente. 

EL ?«, Nr. 17*978, vom 10. Mai n»o3. 
Bai four Fräser McTear iuKainhill, Lancastcr, 
und Henri t'ecil William Gibson in London. 
Verfahren zum QuerwaUen nahtloter Stahl- oder 

Hartmet n II röhre mit- 
tel* Außen- und In- 
nen uralte. 

Das infolge un- 
gleichen Auswalzens 
des Werkstückes a 
zwischen der AuUcn- 
walze b ii ml der In- 
nenwalze r häutig 
auftretende Wandern 
desselben nach rechts 
oder links soll da- 
durch verhütet wer- 
den, daß die Imicn- 
walze c an demjeni- 
gen Ende, nach dem 
hin sich das Werk- 
stück zu verschieben 
strebt, stärker gegen dasselbe angedrückt wird. Hier- 
durch wird an diesem Ende eine DurchmeHsprvergröl<e- 
runjf des Arbeitsstückes a bewirkt, die eine Ver- 
sebiebungakraft im entgegengesetzten Sinne hervorruft. 
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27. Jahrg. Nr. 14. 



Kl. 81b, Nr. 1786»«, vom 11. Dezember 1904. 
Philibert B o n v i 1 1 a i n in Paris. Stampf Vor- 
richtung zur gleichzeitigen Herstellung von mehreren 
Formen für längliche Hohlkörper, x. B. Granaten. 

Der mehrere Modelle a aufnehmende Form- 
leisten b ruht auf einer Stoßplatte c, welche mitsamt 
dem Formkasten nach beendetem Stampfen mittels 
dos hydraulischen Zylinders d von den auf der 
Platte e befestigten Modellen abgezogen werden I 




Neu an dieser Hinrichtung ist die Gestalt dos Stampf- 
kürpers f, welcher an einer Slang« g befestigt ist 
und sämtliche im Formkasten b befindliche Modelle 
umschließt. Er ist mit einer unteren kegelförmigen 
Druckflfiche verschen, welche eine gleichmäßige Ver- 
dichtung der Formmasse bewirken soll. 

Boll das Gießmetall von unten in die Formen 
einfließen, so wird auf die Platte « eine senkrecht« 
•Stange befestigt, die in der Formmasse den gemein- 
samen Gießkanal bildet. Heim Stampfen dient sie 
der hohlen Stampferstange g zur Fahrung. 

MI. 21 h, Nr. 173247, vom 15. Oktober 1904. Otto 
Frick in Saltsjobaden, Schweden. Verfahren 
und Einrichtung zum Verhütten , Schmelzen usw. 
mittels elektrischer Transformatoröfen. 



Um: 



L 















b 


1 

















Die Behandlung des Gutes wird auf zwei Trans- 
formatoröfen a und b verteilt, und zwar so, daß das 
eigentliche Schmelzen usw. in dem Ofen a für ver- 
hältnismäßig kleine Beschickung, aber großen Energie- 
aufwand angeführt wird, während das Aufsammelt] 
und die weitere Behandlung des Sihmol/.produktes, 




wie Raffinieren, Legieren usw. in dem Ofen b für 
verhältnismäßig große Beschickung, aber kleinen 
Energieaufwand erfolgt. 

Diese Betriebsweise soll die beim Einzeltraos- 
formatorofen mit großer Beschickung sich aus der 
im Primärstromkreis auftretenden großen Phasen- 
verschiebung 
herabmindern. 

KL 24 e, Nr. 178 8N8, vom 2. Oktober 1904. 
Dinglersche Maschinenfabrik A.-O. in 
Zweibrflcken. Verfahren zur Erzeugung teer- 
armer Gase, bei dem 
die Verbrennungs- 
luft in die glühende 
Zone des Gaserzeu- 
gers eingeführt wird. 

Auf dorn Oaserzeu- 
ger ist ein besonde- 
res Dampfstrahlge- 
bläse a vorgesehen, 
welches die aus der 
heißen Zone des Oas- 
erzeugers kommen- 
den Gase sowie einen 
Teil der durch das 
Kohr b zugeführten 
Luft absaugt und 
beide mit frischer 
Luft durch das Kohr 
* in die heiße Zone 

des Oaserzeugers 
zurückfahrt. Hier 
werden etwaige tee- 
rige Bestandteile die- 
ser Gase zersetzt, verbrannt und reduziert Das |Fer- 
tiggas entweicht unten durch Kohr c. 



Kl. 7f, Nr. 178890, 

vom 9. Dezember 1902. 
SadiLamm in Minden 
i. W. Aeußere Profilwalze 
für Radreifenwalzwerke. 

Zwischen die wie bo- 
kannt aus zwei Teilen o und 
b bestehende Profilwalze ist 
ein Ring c auswechselbar 
eingelegt. Es soll hierdurch 
ermöglicht werden, bei An- 
wendung verschieden brei- 
ter Hinge c mit derselben 
Prolilwalze Radreifen von 
verschiedener Breite 
zustellen. 



Kl. 27c, Nr. 17894«, vom 11. Februar 1905. 
Gottfried Kerkau in Charlottenburg. Ver- 
fahren zur Erhöhung des Wirkungsgrades ton Venti- 
latoren. 

Von der Tatsachu ausgehend, daß Oase von 
hohem spezifischem Gewichte bei gleicher Bowegun^s- 
geschwindigkeit sich leichter auf einen höheren Druck 
bringen lassen als Gase von geringem spezifischen 
Oewichte, schlagt Erfinder vor, die Ansaugeluft von 
Ventilatoren z. B. durch II indurcbleiten durch Chlor- 
kalzium oder Schwefelsäure von ihrem Gehalt an 
WasHerdampf, der bei atmosphärischer Spannung nur 
0,58 kg f. d. cbm gegen 1,29 kg f. d. cbm Luft wiegt, 
zu befreien. Durch das so erhöhte spezifische Ge- 
wicht der Luft soll cb möglich sein, bei gegebener 
End&pannungdie Betriebsgesch windigkeit zu erniedrigen 
oder bei gegebener Botriebsgeschwindigkeit die Ent- 
spannung zu erhöhen, oder bei mehrstufigen Venti- 
latoren bei gegebener Endspannung und Botriebs- 
geschwindigkeit die Stufenzahl zu vermindern. 
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Patente der Ver. Staaten von Amerika. 

Nr. 817 068. Herman S. Reichert in Pitts- 
bürg, Fa. Vorrichtung zum Gießen von Metaü, 

Zweck der Vorrichtung ist, den aus der Ausguß- 
tQlle einer Gießpfanne austretenden Strahl des flüssigen 
Metalles in jeder Kipplage der Pfanne auf dieselbe 
Stelle zu richten. 

In den Rahmenführongcn a ist ein Querbaupt 6 
mittels der Trommel e auf und ab bewegbar; an 
diesem sind drehbar zwei Tragarme d befestigt, in 
denen die Gießpfanne e mittels der Zapfen f und des 
bogenförmigen Verbindungsstückes ;/ gt> lagert ist. Die 
Drehung der l'fanne erfolgt durch einen in dem Quer- 
haupt b angeordneten Motor h, der eine Kurbelwelle 
antreibt, die durch ein Gestänge k mit dem Kipp- 
hebel / der Gießpfanne verbunden ist. Beim Kippen 
der Pfanne würde nun deren AuagußtüJle r den punk- 




tiert gezeichneten Kreisbogen beschreiben und der 
Metallstrahl dementsprechend erst zu weit nach vom. 
dann zu weit zurück gerichtet sein. Um dies zu 
vermeiden, wird die Gießpfanne, entsprechend ihrer 
Kipplage, in wagerechter Richtung verschoben. Ks 
ist zu diesem Zweck ein doppelarmiger Hebel / drehbar 
auf einem der Tragarme d gelagort. Das eine Ende 
dieses Hebels ist gelenkig mit dem an dieser Stelle 
durch ein Gelenk • unterbrochenen (Jostängo k ver- 
bunden, das andere bewegt sich mit einer Kollo n in 
einer an dem Führungsrahmen a angeordneten U-för- 
migen Führungsschiene o. Der doppelarmigu Hobel m 
besteht aus zwei Teilen nnd ist mittels eines krummen 
Hchlitzes p bezüglich des von den beiden Hcbelbälften 
eingeschlossenen Winkels verstellbar; außerdem kann 
auch die Rolle ti in einen Schlitz q verschieden ein- 



Nr. 816564. AnsonG. Betts in Troy, N.Y. 
Elektritcher Ofen. 

Der Ofen besitzt den Vorteil, daß der elektrische 
Widerstand nicht plötzlichen Schwankungen auHgesetzt 
ist, daß Reparaturen sehr leicht ausführbar sind und 
daß es nicht erforderlich ist, die Elektroden öfters 
zu erneuern. 

Der Ofen enthält einen 8chmelzherd a. in dem 
sich der flüssige metallische Leiter befindet; an den 
Herd ist beiderseits ein nach dem hinteren Teil des 
Ofens führender Kanal b angeschlossen. Kohlenelek- 
troden c und d stehen mit dem Schmelzherde und 
dem Mittelteile dos Kanals b durch gleichfalls mit 
dem flüssigen Metall gefüllte Anschlußkanäle in Ver- 
bindung. An einer Seite des Kanals 6 ist ein kurzer 
Querkanal t im rechten Winkel zu diesem vorgesehen, 



in dessen erweiterten Enden Elektroden f und g an- 
geordnet sind. Die Krenzungsstelle der Kanäle b 
und e steht untor der Einwirkung eines magnetischen 
Kraftflusses, der durch einen senkrechten, rechtwinklig 
gestalteten Magneten h erzeugt wird. Dieser Magnet wird 
durch einen in eine Spule i' geschickten Strom erregt ; seine 
unmittelbar in der Nähe des flüssigen Metalls befind- 
lichen Enden sind mit t inor Wasserkühlung versehen. 

Die Wirkungsweise der Hinrichtung ist die, daß, 
wenn elektrische Ströme in diu entsprechenden Elek- 

b 




trodenpaare geschickt werden, so daß sich ein Strom 
zwischen den Elektroden c und d durch den Herd a 
und die beiden Hälften (Ich Kanals b, und ein zweiter 
Strom zwischen den Elektroden f und g durch den 
Kanal e bewegt, und der Elektromagnet h erregt ist, 
die flüssige MetallmasHp in der Längsrichtung des 
Kanals b in Bewegung gesetzt und in dauerndem 
Umlauf gehalten wird. Wenn die Elektroden f und g 
mit Wechselstrom gespeist werden, muß natürlich 
auch der Magnet mit einem synchronen Wechselstrom 
erregt werden; zweckmäßig kann man zu diwom 
Zwecke beide Stromverbraucher in Reihe schalten. 

Nr. 817 844 und 817846. Edwin EL 81 i e k in 
Pittsburg, l'a. Wahrtrfnhren für Wink*lei*en. 

Das neue Verfahren soll die Nachteile vermeiden, 
die die ungleichmäßige Abnutzung der Kaliber und 
die Einstellung der Walzen entsprechend der Starke 
des Walzgutes bei den üblichen 
Waltverfahren für Winkelciscn 
mit sich bringen. 

Der Block wird zunächst zwi- 
schen kaliberlosun Walzen ge- 
streckt, erhält dann bei den fol- 
genden Durchgängen auf einer 
Seite einen mittleren \\ ulst uil-l 
wird darauf hoehkantdurchgew alzt, 
um die genaue Breite zu erhalten. 
In den folgenden Kalibern wird 
der Wulst a schärfer ausgebildet 
und dann auf der entgegengeset/- 
ten Seite entsprechend dem Wul*t 
eine Rinne b eingewalzt, worauf 
schließlich die beiden Schenkel in 
den nächsten Kalibern umgebogen 
und das Winkeleisen fertiggewalzt 
wird. Es können auch kaliber- 
lose Walzen mit Führungon c Ver- 
wendung finden; durch seitliches 

Verstellen dieser Führungen kann *— o a-^ 

der Wulst (i an verschiedenen Stellen 

aufgewalzt und die Länge der Schenkel verschieden 
gemacht werden. Da diu (irobwalzen nur den Hachen 
Stab bearbeiten, bevor die Schenkel umgewälzt werden, 
können diese, ohne daß sieb die bekannten Nachteile 
ergeben, einstellbar gemacht werden. 
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Statistisches. 

Erzeugung der deutschen Hochofenwerke im Februar 1907. 



Bezirke 



Jnn. 1907 



Im I.ATbii 

K«br. 1907 * s -£l bTl 
1907 

TOBBCB TuUBt'B 



Im 

y»br. 190 



1 Ja^bU 



s. Kebraar | 
Toonco TonacB 



3 3 



-— 

! 



Rheinland-Westfalen 

Sicgerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau 

Sehlegien 

I'ommern 

Hannover und Braunsehweig 

Bayern, Württemberg und Thüringen . . 

Saarbezirk 

Lothringen und Luxemburg 



HO 715 
19 623 

11 593 

12 800 
6 644 
2 776 
8 268 

85 124 



78 190 
20 502 

6 022 
11 260 

5 906 
2 125 

7 819 
34 238 



tiieß«rei-Roheisen Sa. 177 543 160 062 



158 905 
40 125 , 
17 615 1 
24 060 
12 550 
I 901 I 
16 087 
69 862 



79 
17618 
8 277 
12 165 

5 815 
2 010 

6 455 
32 014 



161 069 
34 727 
15 774 
25 635 
11 553 
4 240 
13 602 
62 618 



343 605 164 204 



218 



^1 = 



I 



Rheinland-Westfalen 

Siegerland, Lahnbezirk und IL-ssen-Nassau 

Srhlesien 

Ilnnnnver und Rraunsrhweig , 



24 074 

4 03« 

5 032 
7 570 



22 033 

3 126 

4 687 
7 000 



46 107 
7 162 
9 719 

14 570 



20 379 

2 456 

3 393 
5 560 



48 461 

3 937 
8 141 

12 350 



Bessemer-Roheisen Sa. 40 712 36 84« 



77 658 31788 



II 

1 s 



Rheinland-Westfalen 

Siegerland, Lahnbezirk und He*sen-Nassau 

Schlesien 

Hannover und Braunsehweig 

Bayern, Württemberg und Thüringen . . 
Saarbezirk 



279 267 260 636 539 903 



_ 



18814 
25 940 
1 2 290 
67 803 



•- jl Lothringen und Luxemburg 2H2 787 



21 472 
23 027 
1 1 790 
60 217 
261 547 



40 28« 
48 967 
24 0»0 
1 28 020 
644 334 



249 858 

22 250 
19 375 
12 250 
62 947 
241 590 



72 889 



Thomas-Roheisen Sa. 



Rheinland-Westfalen 

Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau 

Schlesien 

I'ommern 

Bayern, Württemberg und Thüringen . . 



686 901 

47 788~! 
28 064 
10 S61 

785 



513 934 

45 818 
41 020 
24 950 
1 30 533 
508 345 

638 689 I 325 590 608 270 1 264 600 

* 1 



39 544 
26 851 
7 350 



Stahl- und Spiegeleisen usw. Sa. 1 H7 493 73 745 



Rheinland-Westfalen 

Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . 

Schlesien 

Bayern, Württemberg und Thüringen . 
Lothringen und Luxemburg 



I'uddol-Roheisen Sa. 



P 

jfi 

I 1 



Rheinland- Westfalen 

Siegerland, Lahubezirk und Hessen-Nassau 

Schlesien 

I'ommern 

Hannover und Brauiischweig 

Bayern, Württemberg und Thüringen . . 

Saarbezirk 

Lothringen und Luxemburg 336 545 



I 284 

20 519 
29 066 

18 «34 

69 503 

433 123 
72 242 
75 36« 
12 800 
40 154 | 
15 851 
76H71 



3 338 
16 450 
29 440 
715 
12 906 



87 327 
54 915 
18 211 



38 658 
26 020 
7 570 



78 004 
60 214 
15 850 



785 



161238 72 248 



4 

36 969 
58 506 
715 
31 540 



974 
18 325 
26 241 

780 
15 604 



154 068 



«2 849 132 352 



61 924 



403 741 

66 929 
68 971 
1 1 260 
35 933 
14 «20 
68 046 
308 691 



83« 864 
139 171 
144 337 
24 000 
76 087 
30 491 
144 097 
645 236 



(iesamt-Enteugung Sa. 1062 152 a7M 191 2 040 843 



Oielierei-Roheisen .... 
Bessemer-Roheisen .... 
Tlmmas-Roheisen .... 
Stableisen und Spicgeleiseu 
I'iiddel-Roheisen 



I 



177 543 
40 712 

«8« 901 
H7 498 
69 503 



166 062 
36 84« 

638 689 
73 745 
02 H49 



843 605 
77 558 
1 325 590 
161 238 
132 352 



389 719 
64 419 
67 731 
12 165 
30 750 
15 040 
69 402 I 

289 208 i 



4 857 
37 091 
56 508 

1 760 
35 904 



136 120 



806 325 
135 969 
142 091 
25 635 
64 923 
30 950 
144 135 
606 St! t 



938 434 1 956 895 



164 204 

31 788 
«05 830 
72 248 

*\™ _ 



218 
72 889 
1 262 160 
154 068 
136 120 



Uesnn.t-Erzeug.mg Sa. I 062 152 97* 191 2 040 343 938 434 ' 1 956 895 



Februar: Einfuhr: Steinkohlen 729 «94 t, Braunkohlen 646 940 t, Eisenerze 238 869 
Kupfer 799 t. Ausfuhr: Steinkohlen 1 741 40« t, Braunkohlen 1418 t, Eisenerze 842 835 
Kupfer 3 K0 t. 

Roheisenerzeugung im Auslände: 
Vereinigte Staaten von Amerika: Febr.: 207*000 1. J. 1906: 25712 100 t; Belgien: Febr. 
1 431460t; Sehweden: J. 1906: 596400 t; (iroßbritannien : J. 1906: 10311 800 t; Frankreich 

Kanada: J. 190«: 550 600 t. 



t, Roheisen 1 4 222 t, 
t, Roheisen 24 421 t. 



112300 t, J. 1906: 
J. 1906: 2 479 740t; 
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Enseagvig Ton Flnßeisen im Deutschen Kelche 
einschließlich Luxemburg wahrend des Jahres 100(1. 

(Statistik de« Varoins deutscher Eisen- und Stahl- 
industrieller.) 
Auf sämtlichen 101 Werken,* die im Jahre 1900 
im Betriebe waren, wurden in diesem Jahre erzeugt: 

Tonnrn /u 100» kf 



fahren v «rfshren Kill tt«-l«<-n 1 



I. KohblScke : 

a) im Konverter . 407688 

b> im offenen Herd 
(Siemens - Martin- 
ofen) 2110668 3534612 8711.1280 

II. Stahlforingub .... 77596 

Sa. 715952 10419133 1113.1081» 




im Jahre 1905 . 
• - 1»°* • 

. n 1903 • 
. 1902 . 

1901 . 
. 1900 . 



Sa. 655495 
Sa. 610697 
Sa. 613399 
Sa. .117996 
Sa. 46.1040 
Sa. 4224V2 



9411058 1006(1553 
8319594 8930291 



81881 16 
7262686 
5929182 
6223417 



880151.1 
7780682 
6394222 
6645869 



nnd -Verbranch in Deutschland. 

Noch den kürzlich von der Fa. Aron Hirsch & 
Sohn in Halberstadt veröffentlichten „ Statistischen Zu- 
sammenstellungen Ober Kupfer", die, bereit« im 
15. Jahrgange erscheinend, sieh die Aufgabe stellen, 
die Entwicklung der Kupferindustrie in Deutschland 
zu veranschaulichen, betrug** 

dl * J » AusfArvo« 



1904 110 231 4 228 80 450 

1905 102 217 5 957 30 533 
190« 126 045 7 242 32 741 



145*085 64 085 

136 875 77 993 

163 098 61 051 

gegenüber 1905 viol 



Die im verflossenen Jahre 
geringere Ausfuhr an Fabrikaten, die zu dem sehr ge- 
steigerten Verbrauche in einem bemerkenswerten 
(Gegensätze steht, führt die genannte Firma auf den 



Umstand zurück, daß die Industrie infolge ; 
der lohnender Beschäftigung für den heimischen Be- 
darf viele weniger lohnende Auslandsgeschäfte ver- 
nachlässigen mufite. Da amtliche Angaben noch 
fehlen, beruht die Erzeugungsziffer für 1906 zum Teil 
auf Schätzungen. An ihr war die Mansfeldsche Ge- 
werkschaft, deren Kupfergewinnung in Deutschland an 
erster Stelle steht, allein mit 20 054 (i. V. 19 878) t 
beteiligt; auf die anderen Hüttenwerke, die ihr Roh- 
kupfer nicht nur aus eigenen, sondern zum Teil auch 
aus eingeführten Erzen, Abfällen und Schwefelkies 
darstellen, entfielen 11687 t und auf eine Anzahl 
kleinerer Produktionsstätten noch rund 1000 t. 

Die Verbranchsxahlen, in denen neben dem Roh- 
kupfer auch das Altmaterial enthalten ist, gestalteten 
sich nach Art der Verwendung des Kupfers sowohl 
für den inländischen Bedarf wie für die ausgeführten 
Fabrikate in den letzten Jahren etwa folgendermaßen : 

• Drei Werke nach Schätzung. 
** Die Angaben für die Ein- und Au «fuhr be- 
ziehen sich nur auf Rohkupfer; bei den Ver- 
brauchs z i f f e rn wurde die Einfuhr des in Erzen 
und Schwefelkiesen enthaltenen Kupfers mit berück- 
sichtigt, während bei der Ausfuhr fast ausschließlich 
kupferfreier Schwefelkies in Frage kommt und des- 
halb nnberücksichtigt blieb. 



Elektrizitätswerke . . 

Kupferwalzwerke usw. 

Messingwalzwerke usw. 

Chemische Fabriken 
einschl. Vitriolwerke 

Schiffswerfte, Eisen- 
bahnen, Gießereien, 
Armnturenfabriken 



.19 000 
23 000 
37 01H> 



.17 .100 
24 000 
35 000 



78ÜOO 
25 000 
36 000 



2 000 2 000 2 000 



25 000 18 500 22 000 



146 000 137 000 163 000 

Den Anteil Deutschlands an der Kupfergewinnung 
aller Länder der Erde veranschaulichen die nach- 
Ziffern : 



ISO!» WOi» |90*«< 

t t t 

Vereinigte Staaten . 367 772 395 651 424 090 

Spanien und Portugal 47 788 45 527 52 000 

Mexiko 51 760 06 227 61 0O0 

Chile 30 592 29 631 30 500 

Japan 35 408 36 485 37 600 

Deutschland .... 21 382 22515 26 600 

Kanada 19 492 20 864 24 400 

Australien 34 707 37 145 43 700 

Sonstige Länder . . 42 291 41 285 48 800 

6.11 192 69.1 330 748 690 

Deutschland hat «omit in den Jahren 1904 bis 1906 
die siebente Stolle unter den Kupfer erzeugen- 
den Ländern eingenommen, vorausgesetzt, daß die 
Sehätzungen für das letzte Jahr den wirklichen Ver- 
hältnissen entsprochen. 

Da die Vereinigten Staaten die weitaus größte 
Kupfergewinnung (1905 etwa 57 u 0 der Gesamtmenge) 
aufzuweisen haben, so ist es einleuchtend, daß sie 
auch für den Kupfermarkt bestimmend sind. Es möge 
daher mit Rücksicht auf die außerordentlich bemerkens- 
werte Steigerung, die der Kupferpreis in den letzten 
Jahren erfahren bat, zum Schlüsse noch die folgende 
Zusammenstellung für das in Amerika gehandelte 
Elektrolyt- und Lake-Kupfer nach den New Yorker 
Börsennotizen Aufnahme finden : 



l'rci» für 



lb. (= eiw.iMM kgi 

In (Vnl> 



1»04 




190« 


12,25 


15,00 


17,75 


15,00 


18,7.1 


23,75 


13,09 


15,82'/!« 


19,39 


13,12 


15,89 


19,06'/ 



k niedrigster Preis 
^'"a. höchster Preis . 
3|= Jahren-Dureh- 

sebnittspreis . 
Lake-Kupfer, Jahrcs- 
Durchschnittspreis . . 



Kr/.cugung der Vereinigten Staaten an Bessemer- 
stahlblocken nnd -Formguß im Jahre 190«. 

Nach den statistischen Mitteilungen der .American 
lron and Steel Association" •*• wurden während des 
letzten Jahres in den Vereinigten Staaten insgesamt 
12 471 657 t Bessemerstahlblöcke und -Formguß her- 
gestellt. Damit wurde eine Erzeugungsziffer erreicht, 
wie sie bisher noch in keinem Jahre zu verzeichnen 
gew esen ist Die Zunahme gegenüber 1 905 belief «ich 
auf 1 355 221 t oder 12,1 «„. Auf Stahlformguß ent- 
fielen \on der genannten Gesamtmenge etwa 32 500 

* Nach den Angaben der Fa. Henry R. Merten 
& Co., London. 

** Nach vorläufiger Sehätzung der Fa. Aron Hirsch 
& Sohn, Halberstadt. — Wo die Firma abgerundete 
Mengen in tons zu 1016 kg zugrunde legt, sind die 
Tonnen zu 1000 kg ebenfalls in abgerundeten Ziffern 
wiedergegeben. 

••* .The Bulletin of tho American fron and Steel 
Association- 1907 Nr. 4 vom 9. März. — Vergl. »Stahl 
und Eisen" 1906 Nr. 6 8. 369. 
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(i. V. 22 456) t. Unter den einzelnen Staaten 
Pennsylvanien mit 4 903 953 t die erste Stelle ein ; 
danach folgten Ohio mit 3 830 232 t, .Illinois mit 
1712 017 t und die übrigen Staaten mit zusammen 
2 025 455 t. 

Die Erzeugung aller Arten Ton Bessemerstahl- 
schienen seitens der Werke, die Bcssemerstahlblöcke 
herstellen, belief sich im Jahre 1905 auf 3 1 «5 901 t 
und 1906 auf 3 764 932 t, vermehrte sich somit um 
579 031 t und ließ wiederum alle früheren Jahres- 
leistungen hinter sich zurück. Von den Staaten hatte 
auch hier Pennsylvaniun mit 1 319 184 t die Führung, 
wahrend auf die anderen Staaten insgesamt noch 

2 445 748 t entfielen. Rechnet man zu obigen Zahlen 
noch das sonstige Schienenmaterial, daB aus Siomcns- 
Martinstahl usw. ausgewalzt wurde, hinzu, so ergibt 
sich eine Schienenerzeugung ton im ganzen rund 

3 430000 t für das Jahr 1905 und 4 065000 t für 1906. 



Die Invalidenversicherung im 

1904 and 1906.* 

Dem Reichstage ist yor korzem ein Bericht über 
die Kechnnngsergobnisse der Invaliden- Versicherungs- 
anstalten and zugelassenen Kassoneinrichtungen za- 
gegangen, aus dem wir Nachstehendes wiedergeben. 

Die Entwicklung der Beiträge gestaltete sich fol- 



Krlö. 



1891 . 
1900 . 

1904 . 

1905 . 



Jk 

88 886 971,06 
117 973 597,60 
141 912 258,34 
148 963 617,23 



427 182 950 
523 154 213 
596 463 642 
619 053 717 



Der Anteil der Lohnklassen an den Beiträgen 
ergibt sich aus Tabelle I : 



Tabelle L 





Von 100 Jt der 0«n«mKilDn»hme 


au« Bellrlfr 


n «nlfBlIon 


Von 1000 Stück der Wocheobellr**« entfaJ 




Im 






■ f die t.QhnkUue 






auf die Lohnklaaae 




Jahre 


I 


' i 


III 


IV 1 


▼ 






III 


IV 


V 










.4 




Stack 


Stück 1 


Stfck | 
















1 den 31 Vei 


































1891 


17,06 


36,87 


24,98 


21,09 




253 


384 


217 


146 




1900 


11,73 


30,34 


25,27 


21,07 


11,59 


189 


342 


238 


158 


73 


1904 


7,98 


26,26 


25,68 


22,08 


18,00 


. 138 


313 


255 


175 


119 


1905 


7,61 


25,23 


24,97 


22,16 


20,03 


| 133 


305 


250 


178 


134 










1 


bei den » Kl 












1900 


0,47 


3,57 


25,85 


19,69 


50,42 


10 


53 


322 


196 


419 


1904 


0,51 


3,42 


22,00 


19,78 


54,23 


11 


52 


279 


200 


458 


1905 


0,51 


2,43 


21,98 


21,13 


53,95 


»■ 


87 


280 


216 


457 



Demnach zeigt sich in den Lohnklassen I und II 
eine Abnahme, in Lohnklasse III ein Schwanken und 
in den Lohnklassen IV und V im allgemeinen eine 
Zunahme der Wochenheiträge. Auch deren durch- 
schnittliche Höhe ist gewachsen ; sie stellte sich : 



im Jahre 1891 

„ . 1904 
„ 1905 



an. 



4 

20,81 
22,55 



ihn 

B I 



Von den Ausgaben sind die für reic.hsgesetzlicho 
Bedeutung; sie finden sich in Tabelle II zusammengestellt. 

Tabelle TL 



\ 29.89 

23,79 -S S| g 5 30,07 
. 24,06 ( 30,52 

Renten und Beitragserstattungen von besonderer 



Im Jahre 


betrugm die Kmtrniahlung-rii 


betrafen dl« bellrare-KretaitaiifeB 


iDigoanl 
.* 


iUtoii < 


ntfirlrn 






auf dir Ver.lchr- 


auf da« Itcich 
.0 


rUBg«aniitall*D na«. 


«r 

da« Krlek 
Jf 


1891 
1900 

1904 

I9M5 

1891—1905 

1 


15 299 132,80 
80 448 760,06 

128 849 097,15 

136 904 03U.7K 

1 033 803 309,52 


9 249 284,45 
49 687 682,88 

83 573 871,30 

89 553 429,19 

C47 041 786,67 


6 049 848,41 
f 30 713 389,94 
{• 47 687,24 
/ 45 125 431,71 
\* 149 794,14 
| 47 174 085,86 
(* 176 615,71 
1 386 091 792,21 
V» 729 790,64 


6 616 720,64 

7 858 169,21 

8 171 547,87 
59 790 372,48 


6 616 030,12 

7 857 844,69 

8 171 312,63 
69 785 741,40 


690,52 
324,62 
235,24 
4631,08 



Die Zahlungen für Krankenrenten beliefen sich 
im Jahre 1904 auf rund 2 600 000 Jl und im Jahre 
1905 auf rund 3 100000 haben demnach um 

500 000 .M zugenommen; die Zahlungen für Alters- 
renten gingen gegen 1904 um rund 1400000 ,# zu- 
rück. Da trotzdem im Jahre 1905 ein Zuwachs an 
Rentenzahlungen in Höhe von rund 8 055 000 M zu 
verzeichnen war, so kommt dieser ganz auf die In- 

♦ Für militärische Dienstleistungen. 



validenrenten. Für Heilverfahren wurden im Jahre 
1904 insgesamt 10 908 430,20 M und im Jahre 1905 
zusammen 12 158 775,47 Jt aufgewendet. Die Unter- 
stützungen von Angehörigen der in Heilbehandlung 
genommenen Vorsicherten bezifferten sich 1904 auf 
896 358,19 Jf und 1905 auf 1004 115,26 Jt. 



* Drucksachen des Reichstages. 
-Nr. 205, Anlage 2. 



1. Session 1907, 
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Von den Verwalrungskoston entfielen: 

auf je 1000 ** der (letaiatrlanahmen 

Im Jahre a) bei den 31 Vrr- b) bei den c) bei allen 

■ Ichi-runc*- 9 Kaisen- 40Vrr*lcherun|[*- 



1900 

1904 
1905 



11 II * 1 Ii [ i. . ' 1 1 

66 M 
r2 , 
73 „ 



9 Ka.ieu- 
clnrlcliluiigeB 

49 M 

63 „ 
65 . 



64 M 

71 . 

72 „ 



Das Vermögon wach«: 

a) bei den Ver- b( bei den 

ilcnerunffianpialicn KaMenelnrichtungen 

1904 um C9 547 103,07 Ji 6 577 300,51 M 

1905 „ 70X29 607,26 , 0 305 064,71 „ 
Den Zugang an Renten bei allen Versicherungs- 
trägern im Jahre 1905, verglichen mit dem des vor- 
hergehenden Jahrea, zeigt die nachstehende Tabelle III. 



Tabelle III. 



Art der Renten 


tabl 






Summ, der Kapital«««« 


190« 


1905 


1904 1905 
Jl Jt 


190« 

Jl 


1905 
Jl 


1904 


1905 

.* 


1. Invalidenrenten 
2.Krankenrenten 
S.Altersrenten . 


142 296 
10 517 
12 069 


124 111 
1 1 833 
10716 


22 074 409,20 19 789 649,40 
1 670 800,80 1 901 905,20 
1 897 029,60 1 704 872,40 


155,13 
158,87 
157,18 


159,45 
160,78 
159,10 


164978279,28 
13 837668,32 


147 670887,23 
12 622 803,25 


Insgesamt 1—3 


164 882 


146 660 


25 642 239,60 23 396 427,00 











Berichte über Versammlungen aus Fachvereinen. 



Sheffield Society of Engineers and 
Metallurgists. 

Vor der Versammlung der Sheffield Society of 
Engincers and Metallurgists hielt Prof. Dr. Hutton 
von der Universität Manchester am 1. Oktober v. J. 
einen Vortrag über 

elektrische Oefen in ihrer Anwendung auf die 

Erzeugung Ton Eisen nnd Stahl.* 

Nach kurzer geschichtlicher Einführung und dem Hin- 
weise darauf, daß erst die Fortschritte der Elektro- 
technik in der Konstruktion großer Dynamomaschinen 
ermöglicht haben, der elektrischen Erzeugung von 
Eisen und Stahl naher zu treten, und daß erst unsere 
bessere KemitniH der thermischen Chemie die Aus- 
bildung elektrometallurgischer Verfahren gestattet hat, 
erteilt Hutton seinen l.andsleuten den Hat, diesem neuen 
Zweige der Eisenindustrie mehr Beachtung zu schenken, 
und warnt davor, die Frage nur vom akademischen 
Standpunkte ans zu beurteilen, da sie schon eine 
nennenswerte wirtschaftliche Bedeutung erlangt hätte. 

Der Vortragende gibt dann eine vergleichende 
Uebersicht der Kosten der elektrischen Kraft, wenn 
dieselbe durch Wasserkräfte oder durch Kohlen er- 
zeugt wird. Während der Wert der durch Wasser- 
kraft erzeugten KW.-Stunde von 1,37 bis 0,185 <) 
variiere, sei es jetzt schon gelungen, mit Dampf die 
KW.-Stunde zu 1,3 bis 2 -1 au der Klemmo der Dy- 
namomaschine herzustellen ; daneben müsse die Be- 
hauptung der verschiedenen Oaskraftgesellschaften, 
daß sie, bei einem Kohlenpreise von 8 .« f. d. Tonne, 
die KW.-Stunde zu 0,8 <J herstellen könnten, mit einer 
gewissen Reserve betrachtet werben. 

>"ach kurzen Bemerkungen über die Kalziumkarbid- 
und Aluminium-Industrie, in welch letzterer über 
80 000 P.S. beschäftigt seien, geht Hutton zu den 
Ferrolegierungen über und erwähnt verschiedene 
französische und Schweizer Werke, unter anderem 
auch die Societe' Anonyme Electro-Mctallurgique, 
Proc6d6 P. Girod, die jetzt schon jährlich 5000 t 
Ferrosilizium (50 »;o), 1000 t Ferrosilizium (30 %l, 
2000 t Ferrochrom, 800 bis 900 t Ferrowolfram. 50 t 
Ferromolybdän und 5 bis 10 t Ferrovanadium erzeuge.** 
Der Hauptfortachritt hierbei sei die Herstellung von 
niedrig gekohlten Ferrolegierungen, wie solche in der 
Stahlfabrikation häufig gebraucht «erden. 

* „ Engineering" 1906, 7. Dezember, S. 779. 
•* Vgl. „Stahl und Eisen« 1907 Nr. 6 S. 213. 



Der Vortragende behandelt dann die Erzeugung 
von Roheisen und gibt über den Stromvorbraach bei 
der RoheiscndarsteUung folgonde Tabelle: 



Hutton setzt es als selbstverständlich voraus, daß 
Versuche, die bisher nur an kleinen Oefen gemacht 
worden seien, noch viel günstigere Resultate erzielen 
werden, wenn größere Oefen gebaut würden. Die 
nach alten und neuen Versuchen ermittelten Selbst- 
kosten des Roheisens stellten sich auf 55 bis 49 « 
f. d. Tonne. Vortragender kommt jedoch sodann zu 
dem Schlüsse, daß vorläufig die elektrische Roheisen- 
erzeugung für England noch keine Bedeutung habe, 
eine solche jedoch für die Kolonien vorausgesehen 
werden könne. 

Zu den Stahlprozessen übergehend, beschreibt er 
in Anlehnung an verschiedene Veröffentlichungen die 
Verfahren von Kjellin, ll.roult, Keller, Girod und 
Stossano, anscheinend mit dem Ergebnis, daß der 
Kjellin-Ofen bei Verwendung gleichwertiger Ma- 
terialien, wie solche im Tiegel gebraucht werden, 
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Keller (Canadian- 
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A. Graues Eisen 










4,2 o „C, 2%Si 
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3420 
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3<V» C, 0,7 o/o Si 
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3155 


0,48 
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Heroiilt (Canadian- 








Commission) . . 


182 


3380 


0,517 


4. 


Heroult (Haanel) 








grauoa Eisen . . . 


200 


1708 


0,26 
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30 °/o Ferrosilizium, 
Willson AI. Co. (von 








Eisenerz und Sand) 


300? 


5980 


11,91 


ü. 


30 °/o Ferrosilizium, 
Keller (von Schrott 








und Sand) .... 




3500 


0,53 
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Willson AI. Co.. . 


300 -i 


7950 


1,21 


8. 


Aluminium .... 
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3,5 - 4 
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0,5 - 0,8 
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i'ine Zukunft habe, wahrend dun Hcr.ult- Verfahren, Koni. Hutton glaubt, daß der Ofen von Girod in seinen 
vorausgesetzt, daß es erfüll«', w»n es verspreche, den B. tricbsresultateri bis heute gute Aussichten biete, zu- 
größten Fortschritt bedeute, der Heit Erfindung de» gleich zollt er der Energie, die Stassano in dir Aus- 
basiBchcn Verfahren» gemacht worden »ei. Bezüglich bildung »eine» Verfahren» entwickelt, und den Fort- 
desVerfahrens von Keiler verweise er auf die Veröffent- schritten, die dieser Krtinder gemacht hat, volle An- 
lichuug des Internationalen chemischen Kongresse» in erkennung. 



Referate und kleinere Mitteilungen. 



Umschau im In- und Ausland. 

Belgion. Einer interessanten Abhandlung* von 
II. S <• h u 1 z- B r i e »e u in Düsseldorf, dem früheren 
Generaldirektor von Zeche Dahlbusch, dessen Feder 
schon so manche bemerkenswerte Arbeit entstammt, 
entnehmen wir folgende Angaben über 

das Steinkohlenbecken In der Beiirischen Cani- 
plne und in Holl&iidiBch-Llmbnrg. 

Da» belgische C'ampinebecken wird nach Süden 
durch eine Linie begrenzt, die sich in fast gerader 
südöstlicher Richtung von Antwerpen nach Maastricht 
zieht. Nach Norden ist die Ausdehnung einstweilen 
unbestimmt, aber bei der zunehmenden Mächtigkeit 
des Deckgebirges ist kaum zu erwarten, dali sich der 
Hergbau jemals über die Linio Vliinmern — Helen hinaus 
entwickeln wird, (legen Westen werden lohnende Auf- 
schlüsse über Vliinmern — Kessel hinaus nicht zu er- 
warten sein; dagegen findet das Oampinchccken nach 
Osten eine ungestörte Fortsetzung zunächst im hollän- 
dischen Limburg und dann auf preußischem (iebiete 
nördlich von Kohlschcid und Kschweiler. Ktwa bei 
Jülich hebt sich dies langgestreckt« Kohlenbecken, das 
in vieler Beziehung Aehnlichkeit mit dem nördlichen 
rheinisch-westfälischen besitzt, gegen das Devon aus. 

•Schon in den vierziger Jahren des vorigen Jahr- 
hundorts hat sich die belgische Regierung und auch 
die private Industrie mit der Aufsuchung der nörd- 
lichen Fortsetzung des Latticher Kohlenbeckens be- 
schäftigt. Anlaß dazu gaben die im Norden des 
Aachener Beckens dessen Znsammenhang mit dem 
Lüttichor von den Geologen bereits erkannt war — 
gemachten Aufschlüsse auf holländischem Gebiete. 

Im Jahre 187t! fällte der Professor der Löwener 
Universität Guilleaume Lambert seine Unter- 
suchungen in einem eingehenden Berichte zusammen 
und kam darin zu der Schlußfolgerung, daß die in 
Holländisch-Limburg gefundene Kohlenablagerung ihre 
Fortsetzung auf dem linken Maasufer im belgischen 
Limburg haben und sich ein Zusammenhang dieser 
mit der rheinisch-westfälischen und englischen er- 
geben müsse. 

In den Jahren 1896 und 1899 vorgenommene Kohr- 
versuche hatten die nördliche und südliche Grenze 
des Kohlenbeckens, soweit es für eine Ausbeutung 
in Frage kommt, festgestellt. Diese wenig erfolg- 
reichen Kohrergebnisse wirkten sehr ernüchternd auf 
die belgischen Unternehmer. Deutscher Sachkenntnis 
und Tatkraft blieb es vorbehalten, den toten Funkt, 
auf dem die < ampinc-Furschung angelangt war, zu 
überwinden. Es war im Jahre 1900, als die Inter- 
nationale Bohrgesellschaft zu F. rkelenz 
unter Leitung ihres Direktors ltakv in Verbindung 
mit dem Professor Dnuiont in Lüttich eine neue 
Hohrgesellschaft ins Leben rief. Diese wühlte als 
Versuchsfeld die Umgegend der Ortschaft Asch, 
etwa 19 km nord-nord-westlich von Maastricht, und 
traf hier im Jahre 1901 mit der ersten Bohrung das 
Steinkohlengebirge bei .'»20 m. In letzterem wurde 

* Sammlung berg- und hüttenmännischer Abhand- 
lungen. Heft ü. Kattowitz O.-S., Gebr. Böhm. 1 *-. 



sie noch 117 m weiter geführt und traf fünf günstig 
abgelagerte Kohlenflöze mit einer Gesatntmächtigkeit 
von 4,S."> m. Kino Anzahl weiterer Bohrlöcher in 
diesem Gebiete hatten ühnlicbeu und gleich guten 
Erfolg. 

Bald nachdem sich die Kunde des ersten glück- 
lichen Fundes verbreitet hatte, entwickelte sich inner- 
halb der folgenden 4 Jahre eine lieberhafte Bohrtätigkeit 
auf der ganzen Linie zwischen Maas und Scheide, c» 
wurden über tiO Bohrungen, vielfach bis 1000 m Tiefe, 
niedergebracht. Kine gleiche Tätigkeit entfaltete sich 
auf dem angrenzenden holländischen (iebiete zwischen 
Sittard und Heerlen. 

Wir sehen hier zwei ineinander übergehende Ver- 
suchskreise, einen nördlichen mit dein Zentrum Sittard 
untl einen südlichen mit dem Zentrum Heerlen. Bei 
Aachen tritt das Karbon zutage und ist weiter nach 
Norden in ganz ähnlicher Weise wie in der (Jatnpine 
von immer mächtiger werdenden jüngeren Schichten, 
die gleichfalls aus Kreide- und Tertiär- Ablagerungen 
mit schwachen diluvialen Anschwemmungen bestehen, 
überdeckt. Sie erreichen bei Heerlen eine Mächtig- 
keit von etwa 200 m und weiter nach Nordeu bei 
Sittard eine solche von 400 m. 

Kinen größeren Teil des erschlossenen Gebietes, 
etwa loO qkm umfassend, westlich und südlich von 
Heerlen, hat sich der Staat, der bereits Doniinial- 
gruben westlich von Herzogenrath betreibt, zur eigenen 
Ausbeutung reserviert. Im ganzen sind vom Hollän- 
dischen Staate und von Privatunternehmern etwa 
40 Bohrungen niedergebracht worden. Im südlichen 
Teile des (iebietes ist die Kohle mager, d. h. arm an 
flüchtigen Bestandteilen, gegen Norden wird sie fetter, 
und der Prozentsatz an Gas steigt aUmählich von 
10°, auf 37 °/o. 

Die gesamte Ablagerung ist immerbin eine be- 
schränkte und wird kaum jemals zu einer namhaften 
Vermehrung der kontinentalen Kohlenerzeugung bei- 
tragen. 

Wirtschaftliche Bodeutung des Cam- 
pin e b e c k e n s. Ks kann bei der Lage des belgischen 
Steinkohlenbergbaues, der gezwungen ist, in immer 
größere Tiefe vorzudringen, der Gas- und Flamm- 
kohleii sozusagen nicht besitzt und an geeigneten 
Kohlen zur Bereitung von gutem Koks Mangel hat, 
nicht wundernehmen, daß die Funde bei Asch eine 
allgemeine Begeisterung für das neu erschlossene 
Kohlenbecken der Zukunft hervorriefen. 

Jetzt, nachdem das ganze Gebiet genügend er- 
forscht ist, um ein Urteil über seinen wirUchaftlichen 
Wert zu ermöglichen, ist der anfänglichen Begeisterung 
eine große Enttäuschung gefolgt, auch hat sich unseres 
Wissens bis heute werbendes Kapital nicht gefunden, 
um die praktische Erschließung dieses rund IG00 qkm 
umfassenden (iebietes mit dem Niederbringen von 
Schächten ins Werk zu setzen. 

Das Gutachten eines hervorragenden belgischen 
Bergingenieurs spricht sich über das Vorkommen 
folgendermaßen aus: „Nach Zusammenfassung der 
durch die Bohrungen bis heute gelieferten Ergebnisse 
ist es erlaubt, sich eine wohl annähernd zutreffende 
Meinung über den wirtschaftlichen Wert des Uampine- 
Kohlenbeckens zu bilden. Dieses Becken ist überall 
von erheblich mächtigen Deckgebirgsschichten über- 
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lagert, deren Durchteufung eine »ehr lange Zeit und 
»ehr erhebliche Kosten beanspruchen wird. Violfach, 
l»e»ondcrn dort, wo man da« Vorhandensein artesischer 
Quellen bei deij Bohrungen in groben Tiefen fest- 
gestellt hat, werden wahrscheinlich seitens der Berg- 
techniker neue Systeme erdaclit werden müssen, um 
die Schichten, aus denen die besagten tjuellcn ent- 
springen, zu durchteufen. Im westlichen Teile der 
Ablagerun«; haben gewisse Bohrungen den Nachweis 
erbracht, dab die Kohlenformatiou von wasserdurob- 
liUsigen Schichten des Deckgebirges überlagert ist; 
falls diese Schichten wasserreich sind, was heute noch 
nicht genau festgestellt ist, werden sie für den künf- 
tigen Abbau eine dauernde Unbequemlichkeit und die 
Ursache bedeutender fortlaufender Kosten bilden. 
Was nun die Koblcnablagerung selbst anbelangt, so 
darf angenommen werden, dab sie sieh nicht als so 
Hözreieh erwiesen hat, wie man ur«prünglich annahm. 
Wenn man bei Asch und in seiner Umgebung eine 
Serie von Flözen der bangenden «laskohlengruppe ge- 
funden hat, die man als genügend ergiebig ansprechen 
kann, so liegen die Dinge weiter nach Westen und 
auch im Süden, vornehmlich in der l'rovinz Antwerpen 
bei den Aufschlüssen zahlreicher Mehrungen nicht 
gleich günstig. Dort hat sich ergeben, dafi der Pro- 
zentsatz der abbauwürdigen Kohle nicht 1.5»,, der 
Oesamtmäehtigkoit der durchbohrten Karhonschiehten 
erreicht, während dieses Verhältnis in den anderen 
belgischen Kohlenbecken :! " « hetnigt. Im übrigen 
liegen Gründe zu der Annahme vor, d.ili bedeutende 
Gcbirgsstörtingen das Cauipinelieckon durchsetzen." 

V.^ erscheint narh flieser Klarstellung als höchst 
unwahrscheinlich, wenn nicht als ausgeschlossen, daß 
Belgien eine wesentliche Erweiterung seines Kohlen- 
bergbaues in der Zukunft erwarten kann. Auch Frank- 
reich, das in den letzten Jahren längs der deutseh- 
lothringischen Grenze größere Anstrengungen gemacht 
hat, um die westliche Fortsetzung des Sunrliockens 
zu erschließen.* ist d.ibei, gleich wie in den Naclihar- 
gebieten des Pa*-de-< alaisbeckens, kaum glücklicher 
gewesen als Belgien in der < 'ampine ; es darf deshalb 
gleichfalls nicht mit der Ausdehnung seiner Kohlen- 
erzeugung rechnen. 

Norwegen. Die S a I a n g e n - B c r g w e r k s - 
A k t i e u - G e » e 1 1 s c h a f t .*• welche vor kurzem von 
der Obersehlesischen Eiseubahnbcdarfs-A.-G. und der 
Ponncrsmarekhüttc gegründet worden ist zwecks Ab- 
baues der Magneteisenerz-Konzessionsfelder bei Sa- 
langen (Tromsö, in Norwegen, hat zu gleicher Zeit 
die Kechte erworben zur 

Aufbereitung der Magneteisenerze ••• 

bezw. zur Anreicherung und Brikettierung dieser Frze, 
welche einen relativ niedrigen Fisengehult (25 bis 30o a i 
haben, nach den der Metallurgiska Aetieludaget in 
Stockholm gehörenden Patenten. Die hierzu be- 
nötigten Anlagen sind bereits in Auftrag gegeben. 

Die Eiscnorzbriketts sollen etwa (11 ",'» F.isen 
und nur noch Spuren von Schwefel und Phosphor 
enthalten. Die Porosität derselben wird 20 bis 22 "o 
betragen, wodurch die Beduktionsfühigkeit der Eisen- 
oxydverbindungon bedi'iitend erhöht wird. 

De» weiteren wird mitgeteilt, dafi die Hochofen- 
werke in Lulea, llerräng, OohUmedshytte und andere 
in Schweden gelegene Werke, welche bereits solche 
Eisenerzhriketts ohne irgendwelchen anderen Zusatz 
verhütten, nur etwa 700 kg Brennmaterial f. d. 
Tonne hergestellten BoheiBens gebrauchen , bei re- 
lativ niedriger Windtemperatnr. Bei Verhüttung 
von Boh-Magneteisenerzen mit gleichem Eisengehalt 

• »Stahl und Eise.,- 1004 Nr. 5 S. 318. 
„Stahl und Eisen* 1907 Nr. 4 S. 1 55. 
•*• .Berg- und Hüttenmännische Bundschau-, 5. März 
1907, Nr. II s. lea. 



steigt der Verbrauch an Brennmaterial auf etwa 
1000 kg. Von der Schlacke wird der Hochofenmann 
bei einem solchen Betriebe sozusagen nicht belästigt 
und steigt die Produktion deB Ofen« auf das theoretisch 
günstigste. 

Da die reichen Eisenerzvorkommen Spaniens in 
absehbarer Zeit gänzlich ausgebeutet sein werden, wes- 
halb aucii der Preis dieser Erze in stetigem Steigen 
begriffen ist, ist es für die rheinisch-westfälischen 
Eisenwerke von der grötiten Wichtigkeit, daß die in 
groben Mengen in Schweden und Norwegen vor- 
handenen cisenflrmeren Magneteisenerze, in der Weise 
aufbereitet werden können, daß poröse Eisenerzbriketts 
mit etwa (>8 % Eisen ohno jede Schwierigkeit auf billige 
Weise hergestellt und nach unseren auf der Kohle 
gelegenen Hüttenwerken zu relativ niedrigen Fracht- 
sätzen f. d. Einheit Eisengehalt transportiert werden 
können. 

Nordamerika. H. H. Wen vor und (i. E. 
Tbackeray, Ingenieuren der Cambria Steel Com- 
pany, Johnstown, wurde ein Patent erteilt auf ein 
abgeändertes Verfahren des 

Bnplex-Prozesses fllr Bessemerstahl, 

welches eine I'mkehrung des jetzt in Ensley 
(Alabama) und Pueblo (Kolorado) gebräuchlichen 
Verfahren» darstellt. In diesem letzteren wird das 
Metall in einer Bessemerbirne vorgeblasen und im 
Martinofen fertig gemacht. Von dein Gedanken aus- 
gehend, dab zur Herstellung von Stahl, der sehr 
niedrige Gehalte an Phosphor und Schwefel neben 
einem genau vorher bestimmten Siliziumgehalto auf- 
weisen soll, in der sauren Bessemerbirne sehr reine 
Erze gehören, versuchen die Erfinder dem Bessemer- 
prozeli ein größeres Arboitsfeld zu verschaffen durch 
ein kombiniertes Verfahren im Martinofen und in der 
Birne. Ohne besondere Bücksicht auf die zur Ver- 
wendung kommenden Erzsorten wird das von mehreren 
Hochöfen stammende flüssige Hoheisen in beliebigen 
Quantitäten in einem Mischer vou rund 100 t Fuasungs- 
raum zusammengebracht. Gleichzeitig wird ein Hoh- 
eisen von ähnlicher Zusammensetzung in einem Martin- 
ofen eingeschmolzen. Die Zustellung dieses Ofens ist 
eine hasische, um nach Möglichkeit Phosphor. Schwefel 
und Silizium hier abzuscheiden, wenn nötig, unter 
Zuhilfenahme von entsprechenden Zuschlägen. Das 
so vorgefrischte Material wird mit dem des oben- 
genannten Mischers zusammengebracht. Die ver- 
einigte Masse soll bezüglich Phosphor, Silizium und 
Schwefel so zusammengesetzt sein, daß es sich zum 
direkten Verblasen im sauren Konverter eignet. 
Die Verwendung von 

Stahlschwellen für amerikanische Eisenbahnen 

scheint nach neueren Mitteilungen in Zukunft eine um- 
fassendere als bisher zu werden. Die Pennsy Ivan ia- 
hahn wird in der nächsten Zeit auf der Strecke 
zwischen Pittsburg und Altoona Versuche anstellen 
mit Stahlschwellen und wird zu dem Zwecke etwa 
30« »0 Stück Stahlschwellen verschiedener Formung 
legen lassen. Die Pennsylvania-Bahn verbraucht jähr- 
lich etwa 5,5 Millionen Holzschwellen, deren Preis 
im Laufe der letzten Jahre um mehr als 50 o 0 ^p. 
stiegen ist. Die Ausgaben dieser Gesellschaft für 
imprägnierte Holzschwellen betrugen im vorigen Jahre 
IC 170000 * und die durchschnittliche Lebensdauer 
der Holzsehwellen wechselt je nach den Verkehrs- 
vorhältnissen zwischen 10 und 15 Jahren. Die New 
York Central war die erste Bahn, die Versuche 
mit Stahlschwellen gemacht hat, die sich aber nicht 
bewährt haben sollen. Man wollte beobachtet haben, 
dafi die Schwellen auf sehr festem Unterbau ins 
Gleiten kommen. Die Schwellen, womit die Penn- 
sylvania-Bahn ihre Versuche anstellt, sind besonders 
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geformt, wodurch der erwähnt« Mißstand vormieden 
werden soll. Fallen diese Versucho, wie wohl nicht zu 
bezweifeln ist, günstig aus, so kann die amerikanische 
Eisenindustrie auch bei nur langsamer Auswechselung 
der Holzsch wellen mit einem nach Millionen Tonnen 
zählenden Stahlverbrauch für Schwellen rechnen. 

Afrika. Ein Vertrag zwischen der englischen 
Natal- Regierung und einem Englander Ii. H. Ilonas 
rückt die Entwicklung einer 

Eisenindustrie in Natal* 

in die nahe Zukunft. Der Vertrag umschließt den 
Kau und den Betrieb einer Eisenbahn von 
Vryheid nach oder in der Nahe von l'arys, ge- 
legen in dem Bezirk Vryheid. Bonns übernimmt es 
an dieser Bahnstrecke, die als oingeleisige Vollbahn 
gedacht ist, Kohlensehächte niederzubringen und Eisen- 
und Stahl Werksanlagen zu errichten. Di« Bahn soll 
24 Monate nach Inangriffnahme fertiggestellt sein. 
Die Kohlenförderung soll vertragsgemäß spätesten« 
innerhalb von zwei Jahren nach Abschluß des Vertrage« 
aufgenommen sein. Die Regierung will ihren Kohlen- 
bedarf für die Eisenbahn, ihre Hafenanlagen usw. 
bei den neuen Gruben docken. Der I'reis für die der 
Regierung zn liefernde Kohle ist auf 5 •# für die 
Tonne frei Wagen Zeche festgesetzt. Bona« verpflichtet 
sieh ferner, innerhalb dos Bezirkes von .lllobane biB 
l'arys Eisenwerke zu errichten im Werte von min- 
destens 4.2 Millionen Mark, ausschließlich (Irunderwerb. 
Die Inbetriebsetzung der Werke soll spätestens am 
Hl. Dezember 1910 erfolgen. Falls der Unternehmer 
die vorgesehenen vertraglichen Bestimmungen einhält, 
ist ihm seitens der Regierung für die ersten fünf Be- 
triebsjahre eine Prämie von 5"/o für alle Verkäufe 
an Roheisen, Eisenfabrikaten usw. zugesichert, soweit 
sie für Natal getätigt worden. () /( 

* „Iron & Steel Trade» Journal et Colliorv K.n- 
ginoer" IC. Febr. 1907 S. 152. 
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Berthelot t. 

Schon wieder wird der Tod eines Altmeister« der 
chemischen Wissenschaft gemeldet: Marc eil in 
Pierre Eugene Berthelot, der Nestor der fran- 
zösischen Chemiker, i«t am 18. März im achtzigsten 
Lebensjahre plötzlich verschieden. Mit ihm ist ein 
ungewöhnlich vielseitiger Forscher, ein Bahnbrecher 
auf dem Gebiete der organischen Chemie, dahin- 
gegangen. Vor allem teilt sich Berthelot mit Licbig 
und Wöhlcr in das Verdienst, die synthetische Chemie 
begründet und in streng wissenschaftlicher Weise 
ausgebildet zu haben. Durch Synthese gewann er 
u. a. Ameisensäure, Alkohol und Benzol. Die Ergeb- 
nisse seiner Forschungen hat er niedergelegt in den 
Werken : „Cbimio organiqne, fondee sur la Synthese", 
„Lecons sur les methodes generale* do Synthese", 
„La synthese chimique". — Auch auf dem Oebiete 
der Thermochemie hat der Verstorbene Hervorragendes 
geleistet; sein „Essai do mecaniquo chimique fondee 
sur la thermochimie" enthält wichtige Studien Ober 
die chemische Bedeutung der Wärme. Die französische 
Republik hat die Verdienste ihres großen Bürgers 
anerkannt, indem sie ihn und seine ihm wenige Augen- 
blicke im Tode vorangegangene Gattin im Pantheon 
mit den größten Ehren beisetzen ließ. „Er war 41 , 
sagte der Kultusminister Briand in der Leichenrede, 
„einer joner wunderbaren Männer, die allen Ländern 
und allen Zeiten zur Ehre gereichen." .V. G. 

Ansnahmetarlf für den Deutsch-Italienischen 
Güterverkehr. 

Am 3. April d. J. tritt ein Ansnahmetarif für 
Form-{Fasson-)Eiseii, Roh- und Alteisen von badischen, 
elsaß-lotnriugiseheu, pfälzischen, preußisch-hessischen 
usw. Stationen nach Omegna and Villadossola über 
den Simplon in Kraft. Der Tarif, der ermäßigte 
Schnittsätze für die deutsch-schweizerischen Strecken 
nach 1 seile transit enthält, kann für 10 von 
der Drucksachenverwaltung der Kaiserlichen General- 
direktion der Eisenbahnen in Klsaß - Lothringen zu 
Strasburg bezogen werden. 



Nachrichten vom Eisenmarkte. 



Die Lage des Roheisengeschaftes. — Auf dem 

deutschen Roheisenmarkte werden mit Rücksicht 
auf die Verlängerungsverhandlungen der verschiedenen 
Syndikate Neukäufe nur in mäßigem Umfange getätigt, 
wenn sich auch eine kleine Zunnhme der Kauflust in 
den letzten Tagen nicht verkennen lätlt. Die Abrufe 
bleiben immer stark und übersteigen im allgemeinen 
die anteiligen Mengen, auf welche die Abnehmer 
Anspruch haben. 

Der britische Markt war weiter schwankend. 
Die Umsätze ab Werk waren nicht besonders stark, 
da bei dem Schwanken der Warrants Käufer und 
Abgeber schwer zusammenzubringen waren. Gießerei- 
roheisen bleibt fortwährend knapp; Nr. 3 ist nur in 
kleinen Mengen bei den Hütten erbältlich, Nr. 1 fast 
überhaupt nicht, die Dampfer haben daher großen 
Zeitverlust beim Laden. Trutz des Ausstände« in 
Mamburg sind die Verschiffungen fast 2.'><'o höher 
als im Vormonat. Vom Festlande sind in jüngster 
Zeit wieder namhafte Bestellungen auf sämtliche 
Sorten Gießerei- und Hämatit-Roheisen eingegangen, 
ebenso liefen wider Erwarten noch Aufträge für sehr 
große Mengen Middlesbrough Nr. 3 aus den Vereinigten 
Staatcu oin. 

Stafalforuigaßrerbaiid. — In der diesjährigen, 
am 22. März in Köln abgehaltenen Hauptversamm- 



lung des Verbandes berichtete, wie die „Köln. Ztg." 
erfahrt, der Vorstand, daß das verflossene Geschäfts- 
jahr der Konjunktur entsprechend recht günstig ver- 
laufcu sei. Weiter wurde festgestellt, daß alle Vcr- 
bandsniitglieder reichlich mit Arbeit versehen sind. 
Die ersten beiden Monate des laufenden Jahres halten 
sich im Auftragsbestande auf derselben Höhe wie die 
entsprechenden Monate des Jahres 1906. Eine Ver- 
änderung der Preise wurde nicht beschlossen, diese 
bleiben vielmehr in der bisherigen Höhe bestehen. 

Verein für den Verkauf ton Slegerl&nder 

Roheisen, G. m. b. H. in Siegen. — Wie die Tages- 
presse mitteilt, hat der Aufsichtsrat der Geisweid er 
Eisenwerke in Geisweid im Prinzip beschlossen, 
mit der Roheisenerzeugung seines Unternehmens in 
das Syndikat einzutreten. Damit dürfte die Fort- 
dauer des Vereines, die bisher ernstlich gefährdet 
schien, gesichert sein, wenngleich noch einige Be- 
dingungen zu regeln bleiben. 

Vereinigung ron Feinblechwalzwerken. — In 

der am 23. März d. J. abgehaltenen Versammlung 
der „Hagener Vereinigung", in der anch die anderen 
Gruppen vertreten waren, wurden einheitliche Ver- 
kaufsbedingungen festgesetzt. Die Beschäftigung der 
Werke wurde als anhaltend gut bezeichnet. Die 
Ii rundpreise erfuhren keine Veränderung. 
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Bergwerksgesellschaft DablbuRch zu Dahl- 
busch-Rotthansen. — Die Gesellschaft förderte im 
Jahre 1906 1096 840 (i. V. 953 225) t Kohlen und 
•teilte 178 307 (i. V. 130 242) t Koks her. Der verfüg- 
bare Oewinn, abzüglich 159 392,99 Jl für Amortisation 
der Berggerechtsame, belauft sich auf 3 680 388,44 Jl 
and erlaubt der Gesellschaft, nach Vornahme Ton 
1417 768,60 Jt Abschreibungen nicht nur eine Divi- 
dende von 16 >= 1 920 000 Jl zu verteilen, sondern 
u. a. auch dem Dispositionsfonds noch 100000 .« zu 
überweisen. 

Breslauer Actien-Gesellschaft fir Elsenbahn- 
Wagenbau und Mascbinen-Bau-Anstalt Breslau. — 

Wie der Bericht des Vorstandes ausführt, war 
die Beschäftigung in allen Betrieben des Unter- 
nehmens wahrend des ganzen Jahres 1906 recht be- 
friedigend. Der vor Jahresfrist erfolgte Zusammen- 
schluß der vorher getrennten Werke für den Eisen- 
bahn - Wagenbau und den Maschinenbau unter der 
jetzigen Firma hat den Erwartungen entsprochen. 
Der Rohgewinn beläuft sich auf 1 878 884,44 Jl, der 
Reinerlös nach Abzug der mit 966 371,35 <* an- 
gesetzten Abschreibungen auf 912 618,09 a*. Hiervon 
sollen den Unterstützongsfonds für die Beamten 
30 000«.«, für die Arbeiter 40000 Jl zugeführt, an 
Tantiemen 96 220,34 .« vergütet, an Dividende auf 
die Vorzugsaktien 148 500 Jl (4 ViO/ 0 ), auf die Stamm- 
aktien 594 000 Jl (lft» verteilt und 8792,75 .4 auf 
neue Rechnung vorgetragen werden. 

Eisenhütte Sllesla, Aktiengesellschaft, Parn- 
schowltz (O.-S.). — Dank der günstigen Konjunktur 
konnte die Gesellschaft im Geschäftsjahre 1906 ihren 
Umsatz, der im Jahre zuvor 8 302 11 1,40 Jl betragen 
hatte, auf 9631 554,80 .«steigern und im Vereine mit den 
meisten deutschen sowie verschiedenen ausländischen 
Emaillierwerken die Preise allmählich entsprechend 
erhöhen. Für den Ausbau und die Verbesserung der 
Betriebe, insbesondere für die Ausgestaltung der Walz- 
werksanlagen sowie für die Ausdehnung der Beteili- 
gungen und verschiedene andere Zwecke, wurden er- 
hebliche Mittel aufgewendet, dio dadurch beschafft 
wurden, daß das Aktienkapital von 7 000 000 .« auf 
10000000 Jl heraufgesetzt wurde. Dos Werk be- 
schäftigte im Berichtsjahre durchschnittlich 2875 Ar- 
beiter. Die A.-G. Vereinigte deutsche Nickelwerke, 
an der das Unternehmen durch Aktienbesitz beteiligt 
ist, erbrachte 14% Dividende. Auch die sonstigen 
Beteiligungen zeitigten befriedigende Ergebnisse. Die 
Gewinn- und Verlustrecbnung weist bei 203164,01 -« 
Zinsausgaben und insgesamt 601 198,57 •* Abschrei- 
bungen unter Berücksichtigung des letztjährigen <>e- 
winnvortrages einen Reingewinn von 1 098 675,50 • * 
auf. Hiervon sind 61 246,04 Jl satzungsgemäß dem 
Aufsichtsrate als Tantieme zu überweisen, 980 000- * 
(= 14 •/•) sollen als Dividende auf das alte Aktien- 
kapital von 7 000 000.* ausgeschüttet und 57 429,46 . > 
auf neue Rechnung übertragen werden. 

Hahnsche Werke, Aktiengesellschaft In Ber- 
lin. — Nach einer Mitteilung der „Köln. Ztg." erzielte 
das Unternehmen im verflossenen Jahre einen Be- 
triebsüberschuß von 1 615 486 (i. V. 1 13! 319) Der 
Reingewinn stellt sich nach 500 000 (350000) Ab- 
schreibungen zuzüglich 23035(11762) .* Vortrag auf 
852 516 (568 035) .* und findet folgende Verwendung: 
Rücklage 43 000 (28 000) Gewinnanteile des Auf- 
sichtsrates 31750 (22000) Belohnungen und Stif- 
tungen 50000 (40000) 14 (II) 0 /« Dividende auf 
4 000 000 JK alter Aktien bleich 560 000 (440 000).«, 
7> Dividende auf 1500 000 v * junger Aktien gleich 
105000 und Vortrag auf neue Rechnung 62 766 Jt. 



Masrhinen-und Arniaturenfabrlk vorm. C.Louis 
Strub«, Aktien-Gesellschaft in Magdeburg-Buckan. 

— Das Unternehmen erzielte im Geschäftsjahre 1906, 
das bei recht guter Beschäftigung eine erhebliche 
Zunahme des Umsatzes brachte, nach 72 366,08 .« 
Abschreibungen einen Reingewinn von 157 399,68 .« 
(einschließlich dos Vortragos aus 1905). Von diesem 
Erlöse sollen 7582,88 Jl der Rücklage überwiesen, 
20 777,92 .« als Tantiemen und Gratifikationen aus- 
gezahlt, 8000 Jl dem Unterstützungsfonds zugeführt, 
120000.« (= 8 °/u) als Dividende ausgeschüttet und 
6038,93 .« auf neue Rechnung vorgetragen werden. 

Aktiengesellschaft Franz Meguln & Co. zu 
IHM Ingen-Maar. — Der Umsatz des Geschäftsjahres 
1905 hat nicht, wie in Nr. 12 S. 434 irrtümlich an- 
gegeben worden war, 1 666 803,32 .«, sondern nur 
1 166 803,32 Jl betragen. 

MetallhUtte, Aktiengesellschaft zu Duisburg. 

— Die Gesellschaft arbeitete im zweiten, noch als 
Baujahr zu betrachtenden Geschäftsjahre 1906 mit 
einem Verluste von 31 327 .«. Die Grundstücke, Ge- 
bäude und Anlagen sind mit 3 189 520 Jl, die Erz- 
vorräte mit 424 899 Jl, die Außenstände mit 183 382 .«, 
verschiedene Vorräte mit 25 044 Jl, dio Geräte mit 
17 117 Jl und die Baurechnung mit 93 567 Jl bewertet. 
In Bar und Bankguthaben sind 62 639 -« vorhanden. 
Bei 3 Millionen Mark Aktionkapital betragen die 
Schuldon 1 019 401 Jl. — In der am 23. März d. J. ab- 
gehaltenen Generalversammlung wurde der Rechnungs- 
abschluß genehmigt. Die Gesellschaft hat kürzlich 
den Betrieb aufgenommen. 

Zentrale für Bergwesen, G. m. b. H. zu Frank- 
furt am Main. — Der Schwerpunkt der Tätigkeit 
der Gesellschaft lag im abgelaufenen Geschäftsjahre 
1906, ähnlich wie in den vorhergehenden Jahren, auf 
dem Gebiete des Begutachtungswesens. Der Rech- 
nungsabschluß zeigt auf der Verlustsoite, außer dem 
Fehlbetrage von 231 832,58 .* aus den Vorjahren, 
64 566,24 .« allgemeine Unkosten, 1327,85 .« Ab- 
schreibungen und 8896,83 .« Rückstellungen, auf der 
Gewinnseite 56209,43 .« Einnahmen für Gutachten usw., 
229,09 .* für Zinsen, 2500 « Tür Miete und 5852,40 .« 
für Rückvergütung einer Pensionsoinzahlung, so daß, 
wenn auch die alte Unterbilanz mit 231 832,58 ,* 
weiter bestehen bleibt, doch eine Zubuße nicht mehr 
erforderlich war.* 

Soclcta Anonlma degli Altl FornI, Fonderla," 
Acciaieria, Ferriera Gio. Andrea Gregorini in 
LoTere (Ober-Italien). — W ie wir erfahren, wird 
das vorgenannte, am Lago dTseo gelegene Werk seine 
Hochofenanlage durch einen nouen, mit allem Zu- 
behör versehenen modernen Hochofen erweitern und 
außerdem ein Martinstahlwerk erbauen. Die Pläne, 
Zeichnungen usw. für die Neubauten sind dem „Hütten- 
technischen Bureau Fritz W. Lürmann, Dr. ing. h. c." 
in Berlin W. 64, Unter den Linden 16, in Auftrag 
gegeben worden. 

Koclete Anonyme des Aclerles, Hants-Fonrneanx 
et Forges de Trlgnac (Frankreich). — Wie der 

„Moniteur des Interets Materiels" *• meldet, betrug der 
Betriebsgewinn der Gesellschaft im letzten Geschäfts- 
jahre 1 076 681 (i. V. 387 889) Kr. und der Reinerlös 
410 392 Fr., nachdem sich im Jahre 1905 ein Verlust 
von 56 858 Fr. ergeben hatte. Wie verlautet, haben 
die Aktionäre am 2. Februar d. J. beschlossen, die 
Werke an eine neue Gesellschaft zu verpachten. 

* Vergl. .Stahl und Eisen« 1906 Nr. 16 8. 1029. 
•• Nr. 33 vom 17. März 1907. 
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Verein deutscher Eisenhüttenleute. 

Aenderungen in der Mitgliederliste. 

Al/iertz, Edmund, Direktor der Eschweiler - Ratinger 
Maschinenbau- Aktien-Gesellschaft Eschweiler-Aue. 
Altpeter. Frilz, Ingenieur. Frankfurt a. Main. Bäeker- 

weg :i. 

l»iu>nei*t>r. M'., Berlin W. 30, LandshutcrHtr. 28. 

lirrpmann, Willi., Ingenieur, Teilhaber der Firma 
Peter Wirtz, Maschinenfabrik K5ln-Biekondorf, Köln, 
Zülpieherstraße 24. 

Kremier, Heinrich, Dipl.-Iugenieur, Betriobsingonieur 
der Baildonbfltte, Baildonhülte bei Kattowitz O.-S. 

Cilnurix, ('., Dipl.-Ing., Stablwerkachef der Aiciaieri« 
e Forriere di l'ra, Pra bei Genua. 

l>iii(/en.i. Heinrich, Teilhaber und Geschäftsführer der 
Maschinenfabrik (iottlieb Büchel, (i. in. b. II., Düssel- 
dorf-! Iberbilk, in Düsschiorf, Imnicrmannstr. 72 

Ih-aire, Hildulf. Dr.-Ing., Oberingcnicur und Prokurist 
der Fa. Ehrhardt et Sebnier, Saarbrücken. 

(ieiyer, <'., Dr.-Ing., Düsseldorf, FranklinHtr. 14'- 

llurk, <'., Dipl.-Ingrnicur. llochofcnchef der Weener 
Eisenhütte, Akt-Oes.. Wissen a. d. Sieg. 

Kellernmnn, Hermann, Dipl.-Ing., Hütteningenieur 
der Akt.-Ges. .Phönix*, Abt. Hörder Bergwerks- 
und Hütten - Verein Dortmunder Hochofenwerk, 
Dortmund, Leierweg 2. 

Klein, Herrn. li'„ Ingenieur der Maschinenbau - Akt.- 
Ges. vorm. Gebr. Klein, Dahlbruch. 

A'««-A, Mar, Direktor der Escbweiler-Ratinger Mu- 
Ncbiuenhau- Aktien-Gesellschaft, Kätingen. 

Kröll, Rudolf, Walzwerkschcf de» Eisenwerk Kramer, 
St. Ingbert, Pfalz. 

Lihhntz, Otto, Generalbevollmächtigter der Stabl- 
und Walzwerke Rendsburg, Akt.-ties., Hamburg 6, 
Scbäforkampsallee 47. 

Meun, Wilh.. Hütteningenieur, Oberschlesische Koks- 
werke & ( hem. Fabriken, Zabr/e O.-Sehl. 

Huf Ihr, Ottomar, Hütteningenieur, Bctricbsingenietir 
der Fa. Otto Gruson et Co., Magdeburg - Buckau, 
Magdeburg, Hternstr. I 1 - 

Müller, Math., Ingenieur, Duisburg, Winkelstr. 27' 

Malier, Faul, Dipl.-I ngenieur. Eisen- und Stahlwerk 
Hoesch, Dortmund, Eberhardstrabe. 

Ochernal, R., Dipl. Eiscnhüttening., Vereinigte Mal/ow- 
sebe Industrielle Werke, A.-Ges.. Djatkowo. Gouv. 
. Örel, Kuliland. 



I'letHch, L., Dipl.- In*. Betriebsdirektor de» Nishni- 

Dnioprowsker Werke» der Russischen Ge». für 

Röhrenfabrikation Ni»hni-Dnieprow»k (Sudrußland); 
l'othmann, Moritz, Ingenieur der Maschinenbau-Akt. - 

Ges. lorm. Gebr. Klein, Dahlbruch. 
Ruhm, Adolf, Dipl. -Ingenieur der Maschinenfabrik 

Carl Flohr. Berlin N., Cbausseestraße. 
Huplrtf, ./. //., General Manager, The Scboen Steel 

Wheel Company Limited, Prudential Building, Park 

Kow, Leeds, England. 
Kupprecht, //., Dipl.-Ing., Berlin 8W., Kreuzbergstr. 3D- 
Saeftel, Fritz, Direktor der Akt.-Ge». der DiUinger 

Hüttenwerke, Dillingon a. d. Saar. 
Srhtmer, Herrn., Ingenieur und Repräsentant der 

Dampfkesselfabriken von J. Piedboeuf, G. m. b. IL, 

Aachen und Düsseldorf, Nürnberg, Untere Pirk- 

heitnerstr. 17. 
Schenk, Carl, Ingenieur, Groß - Lichterfelde - West, 

Drakestr. 65 a. 
Sonntag, Richard, Regierungsbau führer, Stuttgart, 

KonigHtr. 1. 

Mischer, tiuido, Ing. der DeutBch-Oesterreichischcn 
Mannesmannröhren-Werke, Komotau, Böhmen. 

W'eltenshin, Edmund, Direktor der Eschweiler-Ra- 
tinger Maschinenbau-Aktien- Gesellschaft, Ratingen. 

W'nndl, Franz, Technischer Direktor des Eisen- und 
Stahlwerks Bcthlen-Falva, Schwicntochlowitz O.-S. 
Zeydler ron Zborownki , Joh., Ingenieur der Stahl- 
werke in Starachowico bei Wierzbnik, RusB.-Polen. 

Neue Mitglieder. 

Ilitzmuinn, Kudolf, Oberiiigenieur und Prokurist der 
Brückenbau Elender, Akt.-Ges., Benrath. 

Janrier, Rem;,. Cber de fabrication, Acierie Thomas 
et Martin, Stc. .La Providenee" u Sartona, Taganrog, 
Rußland. 

Naumann*, Franz. Scheveningen . Holland, Park- 
weg 2 a, Villa Friede. 

van de Loo, Adolf, Ingenieur, Betriebsleiter der Fa. 
Gebr. Laurenz, Ochtrup i. W. 

Schhifenbaum, Hermann, Düsseldorf, Inselstr. IS. 

ili Schri/nr - Londot , Paul, Ingenieur ii la Soc'n'ti' 
John Cockerill, Soraing, Düsseldorf, Harkortstr. 25' 

Stein, Franz, Ingenieur, Dortmund, Ostwall 55. 

W'aijnrr , Theodor, Hütteningenieur, Zölyombrcz». 
Ungarn*. 

IVinterxbach, Wilh., Ingenieur, Düsseldorf-Obercassel. 
Kaiser-Wilhelm-Ring 36. 



Hauptversammlung des Vereins deutscher Eisenhüttenleute 

am Sonntag, den 12. Mai d. J., nachmittags 12'/< Uhr 

in der Städtischen Tonhalle zu Düsseldorf. 

Tagesordnung: 

1. Geschäftliche Mitteilungen. 

2. Abrechnung für das Jahr 1906. Entlastung der Kassenführung. 

3. Ueber Gasgeneratoren. Vortrag von Direktor J. Körting, Düsseldorf. 

4. Hebe- und Transportmittel in Stahl- und Watewerksbetrieben. Vortrag von 
Professor Dr.-Ing. Stauber, Aachen. 
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FÜR DAS DEUTSCHE EISENHÜTTENWESEN. 

Nr. 15. 10. April 1907. 27. Jahrgang. 

Heizung der Kessel und Winderhitzer mit möglichst reinen Gasen. 



Die Gase, welche für die Heizung der Kessel 
und Winderhitzer verwendet werden, sollten 
nach meiner Meinung möglichst frei von Staub 
und Wasser »ein. Je weniger Staub und Wasser 
die Gase verunreinigen, um so größer ist ihr 
Heizwert und der hei ihrer Verbrennung zu 
erzielende Effekt. Gegen die Verwendung der 
gereinigten Gase hei Dampfkesseln wird Wider- 
spruch nicht erhoben. Dagegen wird häufig als 
Erfahrung mitgeteilt, daß gereinigte Gase nicht 
ohne große Gefahren für den Bestand der 
steinernen Winderhitzer zu deren Heizung ver- 
wendet werden dürften, und daß diese Gefahren 
durch Verminderung der Wirkung der Gase bei 
der Verbrennung und deshalb durch Belassung 
des Staubes in demselben vermieden würden. 

Der in den ungereinigten Gasen enthaltene 
Staut» überzieht die Wandungen der Kessel 
oder die Ausaetzstcinc der Wärmespeicher der 
Winderhitzer und vermindert, zunächst die Lei- 
stungen derselben, welche bei Steinen sowieso 
schon gering sind. Gefährlicher noch für den 
Betrieb der steinernen Winderhitzer sind jedoch 
die zur Heizung derselben verschiedentlich emp- 
fohlenen, ungenügend gereinigten Gase, welcheetwa 
o,5 g Staub im Kubikmeter enthalten.* Ks ist 
allerdiugs vorgekommen, daß man mit mögliehst 
•.'••reinigten Gasen die oberen Schichten der 
Warmespeichcr der steinernen Winderhitzer zu- 
sammengeschmolzen hat. Das ist auch «ranz 
natürlich und der beste Beweis dafür, daß man 
nur gereinigte. Gase zur Heizung der Wind- 
erhitzer und der Kessel verwenden soll. Auch 
in den Winderhitzern, welche nur mit ungerei- 
nigten Gasen geheizt wurden, sind der Ver- 
brennungsraum und die oberen Schichten des 
Warinespoichers, schon bevor man (Jase von 
Staub und Wasser befreite, zusammengeschmolzen, 
wenn der Staub in den Gasen viele Alkalien 
und Manganoxyde enthalt. 

• IVber den gegenwärtigen Stund der (■ielit- 
faareinigung. »Stuhl und Kiaen- 19011 Nr. 1 S. :t-f 
/eil« 1 11 von unten, S. H4 Zeile '21 von oben. S. 30 
/.. il< r. von oben. 

XV.« 



Wenn man mit der Verbrennung der Gase 
Temperaturen erzeugt, welche die Grenzen der 
Feuerfestigkeit der verwendeten , sogenannten 
feuerfesten Steine im Verbrenuungsschaehte und 
den oberen Schichten des Warmespeichers über- 
schreiten, und wenn dazu die Einwirkungen 
von Alkalien oder Manganoxyden als Staub 
kommen, dann müssen die Steine ab- oder zu- 
sammenschmelzen. Wenn die Gase von Staub 
und von Wasser ganz oder teilweise befreit 
sind, müssen bei der Verbrennung derselben, wie 
schon oben hervorgehoben, noch höhere Tempe- 
raturen entstehen, als wenn ungereinigte Gase 
zur Heizung verwendet werden, und dann werden 
viele der sogenannten feuerfesten Steine nicht 
widerstehen können. In den ungereinigten 
Gasen befördert der Staubgehalt (0,5 g auf 
l cbm) der nur teilweise gereinigten Gase, 
welcher bei der Verbrennung der Gase schmilzt 
und ein alkalisches Glas bildet, wie gesagt, 
diese zerstörendo Wirkung der verbrennenden 
Gase auf die feuerfesten Steine. Wenn sich 
außerdem auf der Oberflache der Steine aus 
den früher verwendeten ungereinigten Gasen 
Staub abgesetzt hatte, so schmilzt dieser zuerst 
bei den höheren Temperaturen, welche mit den 
möglichst oder teilweise gereinigten Gasen er- 
zeugt werden. Diese zerstörenden Wirkungen 
des zu einem alkalischen Glase geschmolzenen 
Staubes werden vermieden, wenn man den Staub 
aus den Gasen vor deren Verbrennung abscheidet, 
d. h. weun man die Gase möglichst vollkommen 
reinigt. Dann bekommt man allerdings Gase, 
welche bei der Verbrennung noch höhere Tempe- 
raturen geben, als die nur teilweise gereinigten 
Gase. Sind die Winderhitzer im Verbrennungs- 
raume und den oberen Schichten des Warme- 
speichers ans feuerfesten Steinen hergestellt, 
deren Feuerfestigkeit zu gering ist. um diesen 
höheren Temperaturen widerstehen zu können, 
dann muß man von diesen gereinigten Gasen in 
der Zeiteinheit weniger verbrennen. 

Die Apparnlwarlcr werden sich vielleieht 
schwer an diese ihnen ungewohnte Einschränkung 

1 
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der zu verbrennenden Gasmenge gewöhnen, 
werden vielmehr die Gasschieber oder Ventile 
für die Verwendung der gereinigten (rase ebenso 
weit offen stellen, wie für die ungereinigten 
oder teilweise gereinigten Oase. Diesem Wider- 
stande kann man begegnen, wenn man die Stel- 
lung der Sehieber oder Ventile so begrenzt, 
daß die Wärter diese Hemmung nicht beseitigen 
können. Wenn dann jedoch das Volumen der 
aus der verminderten Gasmenge gebildeten Ver- 
brennungsprodukte nicht genügt, um alle Hohl- 
räume des Wärmespeichers des Winderhitzers 
auszufüllen, d. h. sämtliche Steine des Wärnie- 
speichers genügend zu erwärmen, dann muß man 
dieses Volumen der Verbrennungsprodukte ver- 
mehren. Dies erreicht mau, wenn man einen 
l'ebersehuß von Luft bei der Verbrennung der 
Gase einführt. 

Wenn die Temperaturen für den Bestand 
der in dem Winderhitzer vorhandenen sogenannten 
feuerfesten Steine zu hoch werden, dann muß 
mau also diese zur Verbrennung gelangenden 
möglichst vollkommen gereinigten Gase ver- 
diinnen. Die Verbrennung dieser durch Luft 
verdünnten Gase gibt dann dieselben Tempe- 
raturen, wie die durch Staub und Wasser ver- 
dünnten ungereinigten Gase. Den Zweck der 
Verminderung der Verbrennungs- Temperaturen 
aber soll man nicht mit dem in den ungereinigten 
oder unvollkommen gereinigten so sehr schäd- 
lichen Staub erreichen wollen, sondern man soll 
auch dazu die für den Bestand der steinernen 
Winderliitzer ganz unschädliche und so billige 
atmosphärische Luft benutzen, indem man diese 
bei der Verbrennung im Ueberschuß verwendet. 
Mit gereinigten, trockenen Hochofengasen können 
bei deren Verbrennung, je nach ihrer Zusammen- 
setzung, Temperaturen erzeugt werden, welche 
zwischen 1425 und 1880" liegen.* 

Beste feuerfeste Steine, deren Feuerfestig- 
keit derjenigen eines Segerkegels Nr. :U gleich- 
kommt . widerstehen einer Temperatur von 
etwa 1870" C. Mit je II)»,» Luftilherschuli 
wird die Verbrennungs -Temperatur vollkommen 
gereinigter Gase, je nach deron Zusammen- 
setzung, um etwa «»<> bis lüO'M'. herabgemin- 
dert. Man kann also mit dem entsprechenden 
Luftüberschusse die Verbrennungs - Temperatur 
der Gase entsprechend der Feuerfestigkeit der 
im Winderhitzer vorhandenen feuerfesten Steine 
einstellen. Mit Hilfe der Analyse der Verbren- 
nunirsprodiiktc wird man die erforderliche Stel- 
lung der Klappen oder Ventile für Gas und 
Luft leicht finden. 

.Mit Gasen, welche U.:> g oder mehr Staub 
enthalten, also uberrtächlieh gereinigt sind, er- 
reicht man zwar denselben Zweck der An- 
passung an die Feuerfestigkeit der in den Wind- 

• „Stahl nml Kis.-ii" l:»01 Nr. -M S. UM. 



erhitzern vorhandenen sogenannten feuerfesten 
Steine, aber diese Mischung veranlaßt ein- 
häufige äußere Reinigung der Kessel und Wind- 
erhitzer und vermindert für immer die Leistuni: 
der letzteren, weil sie die Steine der Wärm.- 
speicher mit einer Staub- oder Glaaschicht über- 
ziehen, welche die Warme noch schlechter leitet, 
als feuerfeste Steine. Die Leitungsfähigkeit der 
Steine, also auch der sogenannten feuerfesten 
Steine, für Wärme ist uns leider noch ganz un- 
bekannt. 

Darüber handeln nachfolgende poetische Mit- 
teilungen unseres unvergeßlichen Lehrers s« 
vieler Eisenhüttenleute, des Prof. Ledebur in 
Freiberg, vom 25. .Juni 1881: ' 

„Im Lande der Sachsen, da wo das Ge- 
birge ansteigt gen Bohemia. wohnte ein Mann, 
der war erfahren in Erz und allerlei Eisen- 
werk. Und zu Ihm kam ein Anderer aus 
Mitternacht da, wo die Wcstfalinge nml 
Friesen einander „Guten Tag" sagen, d.r 
hatte selbst gemacht allerlei köstliche Dinge 
mit flüssigem Eisen und Schlacken und war 
berühmt im ganzen Lande. Der sprach zu 
ihm: „Lieber, sage mir, wieviel Wanne ich 
verliere , wenn die Wände meines < Ifens 
1*20 mm dick werden statt 60 mm." Da wurde 
der Mann aus Sachsenland sehr traurig: denn 
er wußte es nicht. Er ging aber hin zu 
einem, der war klüger als er und bändigte 
die Jünglinge, welche zu ihm kamen, mit der 
Lehre von der Warme und der EIektrizit.lt 
und polarisierten Extrastrahlen. Der aber ant- 
wortete ihm also: „Siehe, mein Sohn, das weil) 
ich selbst nicht und es ist sehr schwer; aber 
einer weiß es vielleicht, der heißt Kinahl» 
Kcrrini, der ist größer als wir alle und 
hat ein Buch geschrieben über die Technologie 
der Warme.- Darüber erschrak der Mann au> 
Snchsenland sehr; denn er kannte dieses Buch 
und hatte manche Stunde dabei gesessen mit 
argem Brummen des Hauptes. Aber er ging 
doch hin und holte das Buch: denn er war 
gern gefallig gegen jedermann. Da fand - r 
nun Formeln, gar lustig zu schauen, lang 
wie ein Band, mit dem sich die Jungfrau 
schmückt, wenn sie der Liebste zum Tanze 
führt. Lud in den Formeln waren Zeichen 
von fremder Gestalt i, '-i, -,\ auch wohl 

t t und die hießen Koeffizienten. I'nd aN 
nun der Mann aus Sachsenland boseheidenilich 
fragte: .Meister aus Welschland, o sage mir. 
was bedeuten diese Zeichen?" da grifflachte 
jener und sprach: „Das ist ja eben das Schöne, 
daß wir das selbst nicht wissen: denn unsere 
Wissenschaft ist. abstrakt. " 

Mit solchem Bescheide trat der Mann aus 
Sachsenland zu seinem Freunde aus dem Lande 
gen Mitternacht. Der aber ergrimmte sein 
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und sprach: , Werft das Scheusal in die Wolfs- 
schluc.ht." 

L'nd also geschah es: und er empfahl sich 
als Ihr erpebenster 

A. Ledebur." 

Die Feststellung der Leitungsfahig- 
keit der feuerfesten Steine wäre also 
noch eine wichtige und dankenswerte Aufgabe 



der Königlichen Mechanisch - Technischen Ver- 
suchsanstalt in Grob - Lichterfelde bei Herlin.* 
Herlin, im Februar 1907. 

Fritz If". I.iirmann, Dr. ing. Ii. r. 

* Ueber eine im Jahn* 1902 abgeRchlnaaene Reihe 
von Untersuchungen, betreffend die WSrmeleirungu- 
fSbigkeit verschiedener feuorfeitter Steine, vergleiche 
«lau Jahrbuch f. d. Eiaenhüttenweaen 4. Hand 8. 134. 

Die Redaktion. 



Ueber Hochofen - Begichtung. 



An dem Problem der vorteilhaftesten Ver- 
teilung der Hochofen-Beschickung ist von 
jeher viel gearbeitet worden. Es ist müßig zu 
untersuchen, was grundsatzlich richtiger ist : 
«las Grobe in die Mitte und das Feine an den 
Hand oder umgekehrt zu schritten. .Teder Hoch- 
ofen ist gleichsam ein Individuum für sich und 
will als solches behandelt d. h. ausprobiert, sein. 
Darüber herrscht unter den Hochöfnern wohl 
Klarheit. 

Mancherlei Vorrichtungen sind ersonnen und 
ausgeführt worden, um eine gleichmäßige Ver- 
teilung zwecks Auflockerung und richtiger 

Mischung zu er- 
zielen. Dabeiist 
zu unterschei- 
den zwischen 
Vorrichtungen 
außerhalb des 

eigentlichen 
Ofens, d. h. über 
dem oder in dr in 
Schütttrichter, 
und solchen in- 
nerhalb des 
Ofenschachtes, 
d. h. unter dem 




Abbildung 1. 



Verschluß, am oder im Zentralrohr bezw. an der 
< ifenwanduug. Die Verteilung der Materialien 
außerhalb des Ofens im Trichter selbst ist bei 
Handbetrieb leicht zu erreichen: besonderer Vor- 
richtungen bedarf es nicht. Die einzelnen Möller- 
wagen können genau so gekippt werden, wie es 
«ler Betriebsleiter auf Orund von Versuchen für 
erforderlich halt.* Bei maschineller Begichtung 
bat man zu gewissen Einrichtungen greifen müssen, 
um den Nachteil des einseitigen und aus hetrflcht- 
Jieher Höhe erfolgenden Stürzens der Oichten 
wieder wettzumachen. In den letzten .fahnn 
• ist darüber manches bekannt geworden.** 

* .Stahl und Einen - 1904 Nr. 17 S. Ion". 

„.Stahl und Eisen" 1900 Nr. 18 8. «.»70; 1904 
Nr. 15 S. 873, Nr. 21 S. 1272; 1905 Nr. 4 8. 23:», Nr. 14 
8. X26: 1906 Nr. 5 8. 28!», Nr. 21 8. |:«:»4. „Inm Ag. " 
1906 26. Juli, 23. Auguat. „Iren and Coal Trade» 
Review" 1906 27. Juli. 



Zu den Verteilungsvorrichtungeu innerhalb 
des Ofens gehören vor allem die in Abbild. 1 
und 2 skizzierten Vorsprünge < „ Schirme". 
.Schürzen"i am Zentralrohr oder an der Ofen- 
wandung. Die Befestigung dieser Schirme ist 
in mannigfacher Weise zu erreichen. Besteht, 
der oberste Teil des Schachtes z. B. aus einem 
gußeisernen Kranz (Schlagmantel und dergl.t. 
so wird man die Schirme nach Abbild. 2 zweck- 
mäßig als Ansätze am Gußstück ausbilden. Es 
ist bekannt, daß 
oft eine geringe 
Aenderung in 
den Maßen die- 
ser Schirme 
i durch Abrieb, 
Zerstörung und 
dergl.» sich im 



les ofengang be- 
merkbar macht, 
Das aufprallen- 
de bezw. ab- 
rutschende Ma- 
terial erbftlt 
eben eine andere 
Richtung, und 
das bisherige 




Abbildung 2. 



Auf loekenings- oder Mischungsverhältnis wird ge- 
stört. Auch ist bekannt, daß bei demselben Ofen, 
der verschiedene Eisensorten zu erblasen hat, also 
hantig umgesetzt wird, ein Wechsel in der Möllerung 
zuweilen auch eine Aenderung in den Maßen der 
Schirme bedingt, oder daß die Schirme eine Zeit- 
lang ganz entfernt werden, um spater wieder in 
Tätigkeit zu treten. Eine Hauptrolle spielt 
dabei die äußere HesehatVeiiheit der Materialien. 
So fallt stückiger Roteisenstein oder Minette 
anders als mulmiger Brauneisenstein oder Man- 
ganerz, kleinstückiger Koks anders als grob- 
stückiger. Nicht t/inder kann auf die Ver- 
teilung und damit auf den ofengang von Einfluß 
sein: eine Verlängerung der Trichterseiiiis..,-! 
um einige Zentimeter, eine Verringerung bezw. 
Vergrößerung des Oichtdurchiuosscrs unmittel- 
bar inner d. m unteren Triehterkranz durch 
Zusnmmeiiziehung oder Erweiterung des Mauer- 
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werkes,* ein weites Hineinragen iler oberen 
Schacütkühlkftsten und dergl. Zu obigen starren 
Vorrichtungen gesellen sicli die beweglichen 
Verteilungskegel oder -ringe, die je naeli ihrer 
höheren oder tieferen Stellung das einstürzende 
Material in die Mitte oder au den Hand befördern.** 
Eine neuere Einrichtung, die aueh in diese 
Wubrik fallt und die auf einem amerikanischen 
Werk an einem Ofen mit seitlichem Gasabzug 
zur Ausführung gekommen ist.*** sei in Abbild. H 
angedeutet. 

Die Glocke besteht aus zwei Teilen a uml b. 
von denen der Außere Teil b. der ringförmige 
»iestalt besitzt, in gewöhnlieher Weise wie jede 
andere (Hocke bewegt wird. Die innere Glocke a 
-itzt lose auf b auf und folgt der auf und 
aii gehenden Bewegung von b entweder Iiis zur 
tiefst eu Stellung oder kann durch eine Arretier- 
\ Errichtung in ihrem Huli begrenzt werden. 
Werden z. B. beide Teile gleichzeitig und gleich 

tief gesenkt, so 
fallt die ganze 
Beschickung an 
den Hand. Wird 
b bis zum tief- 
sten Stand ge- 
senkt und a nur 
etwa halb so tief 
oder so weit, wie 
es die Arretier- 
vorrichtung zu- 
laßt, so füllt 
ein Teil der Be- 
schickung an 
den Hand, das 
l'ebrige, in sei- 
ner Menge so groß bemessen, wie es der 
zwischen a und b entstehende Spalt erlaubt, 
in die Milte. Ks liegt natürlich nichts im 
Wege, auch der inneren Glocke a eine Kigen- 
bewegung, etwa durch einen besonderen Dnmpf- 
zylinder. zu geben. Ks wflre dann möglich, 
a zu heben und b in seiner Stellung zu belassen, 
also die ganze Beschickung in die Mitte zu geben. 
Man erkennt also, daß die verschiedensten Kom- 
binationen in derBegiehtiing bei dieser Zw eiteilung 
der Glocke sieh ergeben können. Diese Kinriehtung 
-oll sieh besonders bei dem sehr feinen .Magnetit- 
Konzentrat" bewahrt haben. Die recht beträcht- 
liche Verringerung des Koksverbrauche- von 
l.'.no kg auf rund looo kg f. d. Tonne Eiset, 
wird ihr zum großen Teil zugeschrieben. 

Außer den erwähnten Vorrichtungen <\\u\ 
aueh noch einige andere bekannt geworden. 

' ..Stahl und Ja-rn" 1904 Nr. 21 S. 127-.'; 1 90") 
Nr, -Jl S. 14.-..'.. 

" „Mulil und l".i<cn- 19H1 Nr. I»i S. s\Ki; 190', 
Nr i; S. :t-.»s. „Zeit-« lirif'r d..- Vereines deutscher In- 
_-. tii.-ure- 1 '.«<<:'. C. Juni. 

.r-ngiiiferina- und Minin- .lourm.1" 19.»; J I . Juli. 



Abbildung 3. 



von denen namentlich gewisse amerikanisch.- 
Konstruktionen etwas eigenartig anmuten.* 

Bei all diesen Kinrichtungen aber las-en sieh 
einige Bedenken nicht unterdrücken. Entweder 
passen sie nur für ganz bestimmte zum Teil selten 
oder gar nicht mehr ausgeführte Gasfange, oder 
sie können, wie in Abbild. 1 und 1 angedeutet, 
nur eine vorgezeichnete Aufgabe lösen, sind 



Schnitt A B. 



Schnitt r-l». 




also nicht ohne weiteres dem jeweiligen < »fett- 
gang anzupassen, oder endlich: es bedarf zu 
ihrer Handhabung einer gewissen Maschinerie, 
die an der (Hellt und zumal im Gasstrom selbst 
nicht allzugern gesehen, vielmehr der Ver- 
staubung und zerstörenden Erwftruiung in hohem 
Maß«» ausgesetzt ist. 

Der Gedanke, eine für die gangbarsten Ga-- 
fange brauchbare, sich allen Ofeuverhaltnisseii 
anschmiegende, ohne Bewegiingsmechanismus ar- 
beitende und möglichst einfache Verteilung— 

* „Stuhl und lasen" 1899 Nr. 1 S. 9; 1904 Nr. I 
S. 14. Nr. 13 S. T84. Nr. 21 S. 1272; 190« Nr. 22 8. IS9T. 
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\ ••rrit htuiijr zu schaffen, führte auf die in Ah- 
l*i 1<1 un&r 4 angedeutete Konstruktion.* 

Der Schütttrichtcr ist an einer oder an 
mehreren Stellen iin obiger Skizze an zweii 
durch ein mit seitlicheu Führungsleisten ver- 
sehenes Blech v i Rutschet verlängert und ge- 
wahrt dadurch die Möglichkeit, ins Zentral- 
rohr seihst, hineiuzukippen. Hie Anzahl 
•lieser Kutschen sowie ihr Breiten- und Längen- 
maß ist dem jeweiligen Gichtdurchmesser an- 
zupassen. Die Rutsche ruht oben auf Konsolen. 
<lie in geeigneter Weise am Schutttrichter oder 
Schachtkranz anzubringen sind, wahrend sie sich 
unten mittels eines angenieteten Winkelcisens 
an das Zentralrohr anlegt. Letzteres ist an 
■Ich betreffenden Stellen in genügender Weise 
ausgespart und gestattet so dem rutschenden 
Material den Durchgang zur Mitte des Ofens. 

Ks leuchtet ein, daß damit die Möglichkeit 
gegeben ist, das Material mit Sicherheit dort- 
hin zu bringen, wohin mau es haben will. Soll 
z. B. der Koks und das Grobe in die Mitte, so 
werden sie in der Schüssel an der Stelle, die 
der Lage der Kutsche entspricht, gekippt. Beim 
Heben der Glocke fallen sie mit Naturnotwendig- 
keit in die Mitte des < »fens, wilhrend das übrige 
Material wie gewöhnlich in den ringförmigen 
Kaum zwischen Zentralrohr und < Mcnwandung 
stürzt. Umgekehrt liegt nichts im Wege, das 

• r». K.O. M. Nr. 291 929, aufführt von Heinr. 
Stabler, Weidenau (Sieg) und Xietlcrjeutx i. L. 



Keine durch die Kutsche in die Mitte und das 
Grobe an den Kand zu bringen. Eine Abhflngigk> it 
vou den größeren oder geringeren Zufälligkeiten, 
denen das z. B. über die Schirme kollernde 
Material ausgesetzt ist. besteht nicht mehr. 
GegenülMjr dieser Sicherheit der Verteilung fallt 
das Bedenken, daß sich unter der Kutsche eine 
kleine Mulde bildet, nicht in die Wagschale: 
diese Mulde wird sich bereits 1 bis 2 m unter- 
halb wieder ausgeglichen haben. Der Quer- 
schnitt iles Zentralrohres bildet gewöhnlich den 
dritten oder vierten Teil des ganzen Gicht - 
querschnittes. Dementsprechend braucht auch nur 
ein Drittel oder Viertel der Beschickung ins 
Zentralrohr gekippt zu werden. In den meisten 
Fallen wird es genügen, einen noch geringeren 
Teil hierzu zu verwenden. Es ist darum auch 
ohne Belang, wenn beim Heben der Glocke die 
Rutsche nicht alles faßt, sondern einen geringen 
Teil zu beiden Seiten herunter kollern laßt. 
Eventuell können zur Verhütung dieses Um- 
stände« auch in der Schüssel selbst Führungs- 
leisten an der entsprechenden Stelle im gehörigen 
Abstand voneinander angebracht werden. In 
der Skizze ist eine l.angensche Glocke angenommen 
worden: bei einem l'arry-Kegel würde die Rutsche 
um so viel tiefer sitzen müssen, als für das Spiel 
des Kegels erforderlich ist. 

Aus dem Gesagten geht hervor, daß die 
neue Einrichtung eine bequeme Handhabe bietet . 
die vorteilhafteste Begichtungsmethode für jeden 
nfen auszuprobieren. E. \fil»k?r. 



Die Kalibrierung der Ziehpresswerkzeuge. 

Von Ingenieur Karl M u sin 1- Warschau. 
»KortHetzuntr von Sfite 482. — Hierzu Tafel VII I i 



Weit er seh lagproben: Auffallend ist die 
geringere Diirchmessernbnahme der Weiter- 
schlSge im Vergleiche mit jener des Anschlages. 
Diese Erscheinung erklärt sich durch die Formen- 
verschiedenheit der zu ziehenden Körper. Bei 
Einsetzung eines mittleren Durchmessers 
.1 + di 



dm — 



I- 



an Stelle, des äußersten Durchmessers d ih r Bbeh- 
scheibe findet sich nämlich ein dein Abstufungskoef- 
tizienten des Weiterschlages sehr nahestehender 
Ausdruck. So z.B. für den Versuch III ergibt: 

f - ••• 

ein dein Abstufuugskoeftizienten des Versuches V II 
sehr nahe kommender Wert. Ein Vergleich der 
mit gleichen Scheiben ausgeführten Versuche VI 
und VII führt zu der Erkenntnis, daß eine 
geringere Durchmesserabuahnie (Tabelle VI i ver- 
hältnismäßig kleinere Breilendehniiiigen und in- 



folgedessen relativ stärkere Wandung des Arbeits- 
stückes ergibt. Der hier nicht notierte, nur 
mit greller Mühe bei sehr verkleinerter Zieh- 
geschwiinligkeit durchgeführte Weiterschlag des 
Versuchsstiiekes III hatte einen Durchmesser \on 
d — 1K2 mm und eine Tiefe von 21f» mm er- 
geben. Da das Arbeitsstück, bei normalen Ver- 
hältnissen gezogen. Bruch gelitten hatte, so ist 



das gewesen.' Durchiiiesserverhillt nis 



= o.7 



als ein nicht mehr zulassiges zu betrachten. In 
hohem Maße belehrend ist auch der Vergleich der 
Gesamtergebnisse bei Anwendung verschiedener 
Ziehweisen gleicher Blechseheiben. Werden näm- 
lich die Ergebnisse der Anschlagprobe I und der 
entsprechenden Widterselilagprohen VI. XIII in 
der Tabelle \ III sowie jene der Ansehlagprobe IV 
und der entsprechenden Weiierschlagprobe VII 
in der Tabelle IX zusaininengel'iißt . so gelangt 
man zu der Erkenntnis, daß das in drei Zügen 
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Tabelle VII. 



hergestellte Stück gleichen Durchmesser« geringere Ziehtiefe 
und gleichmäßiger starke Blechwandung besitzt als das in 
zwei Zügen gezogene. Daraus ergibt sich der Schlußsatz . 19 

Je größer die Anzahl der Züge, desto kleiner wird 
die Tiefe und desto gleichmäßiger stark die Wandung 
des Arbeitsstückes sein. 

Werden nun die mittels obiger Versuche gefundenen Werte <p„ 
und 'f, in die Formel (14) des theoretischen Ahstufungs- 
koeftizienten eingesetzt und zwar in erster Reihe für jene 
Versuche, in denen die zulässige Fließgrenze erreicht wurde, 
so wird man für den Versuch V mit dem kleinsten Durch- 
messer d = 178 mm. 

Versuch III mit dem größten Durchmesser 



und für den 
d = 434 mm. 



d \ 10X434' 



0,5999 = ~~ 0,60 



erhalten. Aus den Resultaten dieser beiden äußersten Falle 
ist ersichtlich, daß der Subtrahend unter dem Wurzelzeichen 
praktisch ohne Bedeutung und daher hier belanglos ist. Dem- 
zufolge geht die verwickelte (Gleichung 14) in die einfache 

Form ~ = m über. Wie die zulässigen Abstufungskoeffizienten 

für den Anschlag: 



m= d ' =0,56« far() 178, ? 
dt 

m = d = 0.603 



:0,57 mm (Tabelle V) 
„ ( ) nt>7, 5 = 0,57 mm (Tabelle IV) 



.11 «Jj* =0,600 



„ ( ) 434, i = 0,55 mm (Tabelle III) 
(der letzte Versuch zeigt zu große Beanspruchung) 
als auch für den Weiterschlag: 



mi == -:' =0,832 für die Zylinder 24 20, 5 = 0,64 (Tabt-Ile VI» 
di 

nn ^ ^ =0,814 für die Zylinder 20/16, 0 = o,64 (Tabelle XIIIi 

m,^ d * =0,735 für die Zylinder 2216. 5 = 0,57 (Tabelle VII» 
di 

bereits andeuten, ist der Wert m kein konstanter, sondern ein 
veränderlicher, von dem Durchmesser, der Stärke und der 
Gattung des Arbeitsstückes abhängiger. Um diese Abhängig- 
keit näher festzustellen, wurden weitere 171 Versuche durch- 
geführt und deren Ergebnisse in den Tabellen X und X I 
geordnet. Wenn auch nicht alle in der Feinblechverarbeitung 
verwendeten Metallarten den Proben unterzogen werden konnten, 
sowie wegen Mangel an entsprechenden I'rüfungsvorrichtungen 
die Angabe der zugehörigen Materialeigenschaften der Blech- 
arten unterlassen werden mußte, wodurch das Versuchsgebiet 
naturgemäß sich verengte und so manche interessante Kr- 
scheinung unbeobachtet verloren ging, so sind die gefunden. 11 
Versuchsergebnisse doch ausreichend, um mit deren Hilfe zu 
wissenschaftlich wertvollen und der Praxis nutzbringenden 
Schlüssen zu gelangen. 

Wie aus den Tabellen ersichtlich ist, lassen die in der 
Spalte der Arbeitsweise mit Sternchen versehenen Fälle, welche 
an der äußersten Fließgrenze liegen und daher besonders wichtig 
sind, eine gewisse Gesetzmäßigkeit erkennen, die jedoch ersr 
durch graphische Darstellung der Ergebnisse sich verdeutlicht 
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Tabelle IX. 
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und in inattiemat isi-h»- Formeln sich fassen laßt. 
Wird nämlich wie in Abbildung 11 der jeweilige 
Durchmesser d in einem rechtwinkligen Achsen- 
system auf der der \-Achse parallel gelegenen, 

durch den 100 sten Teil- 
strich der < Irdinatenaclise 
f"L <1,-Jw durchgehenden Hnrizon- 

talen AA aufgetragen 




AbbihlUMg II. 



und der Kndjuinkt A 
mit .lein Aehscusehiiitt- 
pnnkte < l verbunden, fer- 
ner auf derselben Hori- 
zontalen AA d.-r zuge- 
hörige kleinere Durchmesser di verzeichnet 
und aus seinem Kitdpiinkte \V eine Senkrechte 

mit dem Strahle <»\ und der \-Achse zum 
Schnitte gebracht, alsdann triM bereits die auf 
di<; < Irdinat.-naeliM- projizierte Strecke m den 
ZitTei wert des gesuchten A bst ufunirskoe tti/.ienten 

100 
.1 




0I> = t n X di 



•I 



an. Der charakteristische Punkt (', welcher bei 
jeder Dnrehmesserabnahtne stets auf dem Strahl- 
DA zu liegen kommt, werde der Abstufungs- 
punkt genannt. Solche Abstufiingspunkte wurdet) 
nun nach dem angeführ- 
ten Beispiel für die in 
den Tabellen mit Stern- 
chen versehenen , die 
aurierste Klicllgrenze auf- 
weisenden Versuche in 
der Tafel VII I verzeichnet 
und mit zugehörigen 
Hlechsnirkeziflern ver- 
schen. IMe V(>rbin.iunv: der mit annähernd gleichen 
Hlechstarkeziftern versehenen funkte gibt di- 
Abstufiingslinie für die gewählte HlechsUrke 
und ist eine unter dem Winkel 1 gegen di- 
\- Achse geneigte Gerade, die auf der iirdi- 
natenachse die Strecke b abschneidet. I>i- 
(ileichuntr dieser (icraden (siehe Abbildung TJi 
lautet: y — b -\- tgot X d. Da der Abstufuiiirs- 
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koeftizient. m ebenfalls eine Ordinate dieser 
Geraden ist. wird er auch m b + tga X di 

100 

sein. Aus den beiden Gleichungen: in d di 

und m b -|- tga X di ist aber der Wert in 
vollkommen bestimmbar. Derselbe lautet: 
d, b 
= d 



)00-tg7Xd 
Wie die Tafel V 1 1 1 darstellt, verlaufen die 
Ahstufiingslinien für die einzelnen Blechstnrkeu 
untereinander beinahe parallel; die Abweichungen 
sind so gering, daß sie praktisch belanglos 
sind und daß derselbe Neigungswinkel i allen 
Kflllen zugrunde gelegt werden kann. Zu 
bemerken ist. daß die Abstufungslinien des 
Weiterschlages wegen Mangel an genügender 
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Totaler Bruch 

Das Ziehen (cht gut 



* Nah* der Zlehgren/e 
l>u Ziehen fehl gut 
■ ... 



der Zlehft-rvarr 

Totaler Bruch 
1»» Ziehen fehl gnu 
•prödea Blech 

l>a» Ziehen (eht gm, 
spröde. Blei b 



Da* Ziehen rehl gut 



I . 



•Nahe der Zlrhgrenir 

mit Brueh 
l>as Ziehen fehl gut 
« . 



Da» Ziehen gehl irwt, 
■pröde» Bieeh 

Da« Ziehen ceht cux. 
■prüde« Blech 

Da« Ziehen fehl ruf, 
•prodes Blech 

Das Ziehen fehl gut. 
•prüdes Blech 

Das Ziehen Jehl put, 
ipröd.» Blech 

Au.ge.pr. Bnichfreuse 

• Sähe der Zlehfreexe 



Anzahl von Abstufungspunkten zum Teile theo- 
retisch mit Hilfe der Formel 1H verzeichnet wurden. 
Der Verlauf derselben scheint jedoch ein richtig 
gewählter zu sein, sobald der Abstufungspunkt 
des besprochenen Versuches III bereils unter 
die zugehörige Abstufungslinie zu liegen kommt. 
Neben den soeben besprochenen Linien wurden 
die Abstufungslinien eines ganzen Satzes der nach 
Schülers Angaben hergestellten Ziehpreßwerk- 
zeuge des Vergleiches wegen gestrichelt ein- 
getragen. Das Streben, den soeben festgestell- 
ten Gesetzen sich anzupassen, ist darin bis auf 
geringe Ausnahmen deutlich erkennbar. Schließ- 
lich wurden noch weitere, in der Tafel V 11 1 
nicht, wiedergegebene Abstufungslinien für die 
unterste zulässige, sowie praktische untere und 
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Tabelle XI. Zweiler Zug oder sogenannter W e i t e r n r h 1 a g. 



-- 



« 
- 



f 4s 



1 

* 



.ff .5. f B 1 1 

■s""IS.S 8 = 6 - Si 
* a 1 1| £1 «1« 



* 'S 



CS 
= 



t 



2 
c i 



2 



r 

7 1 





V 


1 




*• 


a. 

I 1 




1 E 






«taifu'n'g.. 


; 






J B 


'S 1 

l* 

£'° 


d. 


koe füllen! 

■!, 

. - l"l 
d, 


S - 


i " 
| 


1 ' 

i. 1 1 

< | 








°. 


a 


Q 




a 


10 




1 - 


i ^ 






— 


0,42 








— 


39 


29,5 


1t 


1,15 






1,024 


40 


33,5 




1,02 






1,079 


41 


; 39 


• 


0,87 






1,053 


42 


44,3 




0,77 






1,045 


43 


50 




0,68 






1,049 


44 


— 


■ 


— 








45 


29,5 


0,45 


1.15 




• 
■ 


1 ,055 


4« 


38,5 




1,02 






1 ,050 


47 


39 


n 


0.87 




* 


1,068 


48 


44,3 




0,77 




| 


1,045 


49 


50 


* 


0,08 


cc 


1 


1,049 


Mi 


— 


-> 


— 








51 


34,5 


0,50 


0,98 






1 ,053 


52 


40,5 


i» 


0.84 






1 ,009 


53 


45,5 


■ 


0,75 


1 




1,024 


54 


< » _ 


n vi 


n All 






i ni a 


0.» 








| 




_ 


*J<> 


Ott 


ii ms 

VF, Ol» 








J |VO 1 


0 4 










Ocl 


J,UiU 


«>o 








• 


s. w. 


1 JUUQ 


(Ld 

0l7 










8.-W. 




IjO 




• 




I 


o«i 


n QQQ 


fl 1 
fi 1 




0,40 


1 


i 






— 


62 
63 


— 


- 
n 


— 

— 









«4 


— 






1 




- 


65 


— 


N 








_ 


6« 





0,50 


— 




t. 


— 


07 


— 


0,48 


— 




T. 


— 


68 


— 


0,50 


— 




c 


— 


69 




0.48 




-' 


ja 


— 


70 


92 


0,60 


0,76 






— 


71 


Oft 


n 


n Tu 




• 'Z 




i z 


1 UO,tl 


n 


U t oo 




■ 






" 


if 


! 




E 




* -* 










c 
1 








n iv-i 








— 


75 




U, | u 


I I, l 1 








1 6 


1 1 1 
III 


u,t>r* 


0,03 1 








77 














I 0 


! — 


■ 


~~ 






_ 


- ii 
> » 


109 


0,40 


2,01 


* 




— 


80 


121 


w 


1.81 








81 


12« 


H 


1,-4 






- 


82 


13« 


ff 


1.61 








83 


143 


0,42 


1,53 






— 


84 


150 


0,45 


1,4« 






— 


K5 


162 


0,40 


1,35 






— 


8« 


121 


0,50 


1,01 






— 


87 


12« 




1,74 




- 

5 


— 


88 


13" 


0,52 


1,61 






— 


HM 


11« 


0,50 


1,50 




* 
.- 


— 


90 


155 


■ 


1,41 






— 


91 


163 




1,34 


3 




— 


92 


13« 


0,5« 


1,01 


r 


i 


— 


in 


144 


0.59 


1,52 




Al 


— 


94 


154 


0,150 


1,42 




C 




95 


163 


0,58 


1,34 




N 




9« 


171 




1,28 








97 


151 


0,70 


1,45 








98 


156 


0,07 


1,41 








99 


170 


n,7 < 


1,29 








100 


i 


0,7-' 


1.24 








101 


189 


ii.7I 


1,1'. 








IOJ 


210 


0,00 


1,04 








1- . 


192 


0,55 


1,14 








104 



Arb«it.w«l«e 



1« 

«Vf.K»lt»n Bichl nu.führb.r 
F»llel ■!>•.. 
Ziehen grht gut. 



• Faltet gi-liürtir. 
Ziehen fehl gul. 



Ziehen fehl gut. 

- - • 

- - - 
•i « 

Brueh. 

Ziehen geht noch gut. 
• . . alltelniai«. 

. K«t. 

Zieht „lc 



Uerioen. 



Ziehen gehl gut. 



Oeriwn; fefnHrt. 



Ziehen geht gut. 



Ziehen gehl gul. 
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Tabelle XII. 



b in o« für die 

Unter»« 



y = b + tg* X <l in % 

C.lrlrhun* drr Ab- 



Grenze 



nilnlniii m 



» 



0,40 : 0,4» 0,025 52 



54 54 



56,5 



Ol 



68 



! 



0,55 : 0,60 0,025 50 : 61 51,5 



<3 



= 



if 



0,70 

1^" 



hin 3 mm 



0,025 49,5 : 50 50 



53.5 
51 



5fi 



54 



0,025 



47 



61 - 0,025 d 68 + 0,025 d 
r,:t 56 + 0,025 d 63 + 0,025 d 

60 54 + 0,025 d 60 + 0,025 d 

47 + 0,025 d 



0,40 : 0,45 0,025 



Brobüclu«! bei dem *uf der l'ariwr Weluimi.lluni v»n der Firm* Social» anonym«- dw» 
Korge» pi r'ondfrlr« de Mnuutjiire h Pari* •iiaKOlcllieD An«cl>Ug»lii.'k roro l>Brrhmr««<T 
d, = *00 mm und Tlrfr h -JM mm, d»« »u» einer Scheibe Ton d = liMian «ehr guter niech- 
KiHlunx) fnagra worden w«r. 

0,025 - 50 | 50 + 0,025 d 

lleoborhtei bei drm *u( der hÜMeldorfir Aufteilung von t.. Hrhaler 
wrrkzeag I-'"* ■, »00 mm. 

69 



69,5 . 72 



74 



Sl 74 + 0,025 d. 



0.55 : 0.60 
0,7o 



j 0.025 67 
0,025 66 



HS.;, 



70 
•■.7.5 



72 
71 



72 + 0,025 d„ 



81 + 0,025 d« 
80 + 0,025 dn 



7!» 7 1 + 0,025 d n 79 + 0.025 d„ 



obere Grenze ermittelt und die einzelnen Werte 
dieser sowie der schon besprochenen. Abstufungs- 
linien in der Tabelle XII zusammengestellt. 
Kino Diskussion dieser Werte ergibt den Hcweis 
für die Richtigkeit der theoretisch abgeleiteten 
Schlußsätze 15, 16 und 17. 

Die rechnerische Bestimmung des Abstufungs- 
koefflzienten nach der Formel 20 ist eine müh- 



i i ( -J+^ 

y — -+^\ 



^ Obere Ab*tuningxlinie des Weiter*« lilagw 
l'ntere. 



Obere 
I ntere 



•? t 

n 

» P 



St. «. L. 6 

Abbildung l.'i. 

»ame iiiitl gibt keinen l'eberblick über die Zieh- 
weise bei einer gröberen Anzahl von l'eber- 
iriingeti. weshalb die Anwendung derselben sich 
l.l<»ß auf Einzelfalle beschranken wird. Einfacher 
und übersichtlicher ist die im folgenden erörtert, 
graphische Methode. \'erzcichnet man mit Hilfe 
der in Tabelle XII enthaltenen Werte die ent- 
sprechenden Abstufungslinien in einem recht- 
winkligen Achsensystem i Abbildung lH'i. so rindet 
man für einen gegebenen tiefaßdurchinesser d ; 



und den dazu berechneten Seheibendurchmessier d 
die gesamten Ziehübergänge in folgender Art ; 
Auf dem Strahle ( >A wird der Abstufungspunkt « 
innerhalb der oberen und unteren Abstufungs- 
linie des Anschlages derart gewählt, daß da- 
durch (' gezogene Lotrechte auf der Horizon- 
talen AA einen in ganzen Zentimetern aus- 
gedrückten Durchmesser di im Punkte W ab- 
schneidet. Ferner wird aus dem 
durch den Durchmesser d 3 gegebenen 
Punkt W s eine Senkrechte gezogen, 
auf welcher der Abstufungspuukt < ' 4 
derart gewählt wird, daß erstens 
der Schnittpunkt W, des durch < ; 

hindurchgehenden Strahles <>Wi und 
der Senkrechten W,!', einen in 
ganzen Zentimetern ausgedrückten 
Durchmesser i\ t begrenzt, zweiten» 
die beiden Abstufungspunkte <" f • A 
innerhalb der beiden Abstufuugslinien des Weiter- 
schlages zu liegen kommen. Hierbei ist auch 
das Ziehstadium zu beachten, in welchem da» 
Glühen vorgenommen wird, um die durch B— 
arbeitung verloren gegangene Geschmeidigkeit 
des Materials wieder herzustellen. Der l'cber- 
gang vor «lein (ilühen wird zweckentsprechend 
einen höher gelegenen Abstufungspunkt erhalt- ; 
als jener nach dem Glühen. 

I Sohluli folgt.» 
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Ueber Druckfestigkeit von Schamotten. 

Mitteilung aus dem «heroischen Laboratorium für Tonindustrie von Prof. Dr. H. Seger 

und E. i'ramer «i. m. 1». H. in Berlin.* 



In neuerer Zeit wird vielfach die Forderung 
gestellt, daß die Schamotten eine bestimmte 
Druckfestigkeit aufweisen müssen, ohne daß 
jedoch hierbei auf die Verschiedenartigkeit der 
Rohstoffe Rücksicht genommen würde. Ks ist 
I.' -kannt. daß viele Schamotten au Härte zu- 
ii. Innen, je länger und bei je höherer Tempo- 
ratiir sie angewandt werden, wilhrend wieder 
andere Rohstoffe Schamotten ergeben, die unter 
*\- n gleichen 1'mstnnden an Festigkeit verlieren. 

Diese Tatsache ist zwar den Sehamottefach- 
le uten bekannt, sie wird jedoch von den Ver- 
brauchern nicht gewürdigt. Was hat es nun 
fur einen Zweck, gewisse Forderungen an Scha- 
ni. Uten zu stellen, welche wahrend des (fe- 
l.rauches sich wesentlich «ludern? Da bisher 
keine untrüglichen Beweise zur Veröffentlichung 
gelangt sind, dali die Schamotten in dem Mauer- 
werk der Hültenbfen große Veränderungen in 
b.-zug auf <lie Druckfestigkeit erleiden, schien 
.■s geboten, die Veränderung au einer Reihe 
Sehntnotteii nachzuweisen. l>ie Schamotten aus 
• b-iii Mauerwerk eines Hochofens oder sonstigen 
«Ifens zu entnehmen, ist nicht möglich: daher 
wurde zu dem Aushifsmittel gegriffen, die Druck- 
festigkeit von einmal, zweimal, dreimal und 
viermal gebrannten Schamotten zu bestimmen. 
Dieser Vergleich entspricht zwar der wirklichen 
Behandlung nicht, doch wird annähernd ein Bild 
über die Veränderungen, welchen die Schamotten 
im Betriebe unterworfen sind, gewonnen. Die Be- 
schaffung der Versuchsstücke übernahm die Freien- 
walder Schamottefabrik Heu nebe rg & Co. 
in Freienwalde a. <»., deren beiden Inhabern. 
Hrn. Kommerzienrat Krnst Henneberg und Hrn. 
Johannes Henneberg, die Verfasser au dieser 
Stelle ihren besten Dank für die freundliche 
("nlerstützung der Arbeit aussprechen. Zur 
Verwendung kamen sechs verschiedene Massen 
\..n folgender Zusammensetzung: 

Max*<? 26: 30 KapaeUidu-rhcu, 20 (juar/.Hnml. 25 Hallc- 

scher Ton, 25 Kohkaolin: 
MasHe «0: «0 Sehwinliaeher Srliiefer, 40 «irordener 

Ton: 

Mann« C,:i: im llakotiitzer Srt.ieler, 40 Weatur- 
wälder Ton: 

Mai»ne 72: <".0 KaprifUf herben, 1". Sehw e|init/.cr Tun, 

25 Rohkaolin: 
Mause 96: 60 \Vc *terwäld<>r Schamotte. 4M Wester- 

wfilder Ton; 
Masse lo.l: ton Itohkaolin. 

• Vergl. .suhl und Kinon- lwT. Nr. 11 s. ::sy 

l.i- 39«»: .Verein deutscher Fabriken feuerlexter l'r.i- 
.Inkte.- 



Aus diesen Massen wurden Foriniinge in 
ballier Reichsgrößc von annähernd 12,5 X 
X "V> cm Größe gefertigt. Von den Formlingeii 
wurde ein Teil einmal, ein zweiter Teil zwei- 
mal, ein dritter und vierter Teil drei- und vier- 
mal gebrannt. Die Brenntemperatur schwankte 
zwischen Segerkegel 10 und 12. Jede Masse 
wurde auf vier verschiedene Weisen verforiut. 
und zwar: ;a feucht geformt und nachgepreßt. 
In trocken auf der Spindelpresse gepreßt, et naß 
mit der Hand gestrichen, d'i aus Brei in (Jips- 
formen gegossen. Von jeder Art und jeder 
Brennstufe wurden etwa 30 Stücke hergestellt 
und je 20 zu zwei und zwei aufeinander ge- 
mauert, so daß Versuchskörper von annilhernd 
Würfelform entstanden. Die Oberfläche der 
Druckkörper wurde mit Zementmörtel abgeglichen. 
Von den gewonnenen Druckfestigkeitszahlen sind 
in der folgen.ien Tabelle 1 nur die Durch- 
schnittswerte aus je 10 zerdrückten Probe- 
körpern aufgeführt. 



Tabelle I. Ilruckfontiffkeit der würfelförmigen 
l'robekörper in kg qcni. 
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0 


84,4 


87.5 
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1133.9 
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200,0 


211..; 




.1 


19 4. Ii 


298,5 


286,6 


274,3 



I He Zahlen zeigen zunilchst. daß die Massen unter- 
einander verschiedene Druckfestigkeiten besitzen, 
wie di. s auch nicht anders erwartet werden konnte. 
Mass.- 2fi weist 112 kir «p'in auf. wenn 'iirs.lbe 
feucht geformt und nachgeprelit wurde. 1'nter 
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27. Jahrg. Nr. 15. 



den gleichen Umstanden zeigt Masse 00: 
104 kg/qcm; Masse 03: 114 kg'qcm; Masse 72: 
HO kg/qcm; Masse 90: 82 kg qcni; Masse 103: 
.140 kg/qcm. Auch die mehrmal gebrannten 
Schamotten, welche unter den gleichen Um- 
standen hergestellt wurden, verhalten sich nicht 
wesentlich anders, wenn jede Brandstufe unter 
sich verglichen wird. Die zweimal gebrannten 
Stücke zeigen folgende Festigkeiten : Masse 20 : 

123 kg/qcm: Masse 00: 170 kg, qcm; Masse 03: 

124 kg/qcm; Masse 72: 85 kg/qcm; Masse 90: 
101 kg/qcm; Masse 103: 103 kg qcm. Die 
Druckfestigkeiten des dritten und vierten Brandes 
zeigen keine wesentlichen Abweichungen von 
denjenigen des zweiten. Beim Vergleichen des 
dritten Brandes mit dem zweiten ergeben sich 
folgende Werte: 104 statt 123 kg/qcm, 173 
statt 170 kg qcm, 129 statt 124 kg qcm, 80 
statt 85 kg/qcm, 100 statt 101 kg, qcm, 158 
statt 103 kg qcm. Die Abweichungen des 
vierten Brandes vom dritten Braude sind ge- 
ring, so daß auf die Wiedergabe der Zahlen 
verzichtet werden kann. 

Verlaßt man die nachgepreßten Schamotten 
und betrachtet die Ergebnisse der trocken 
geprellten, so fallt der große Abstand in «1er 
Festigkeit auf. Sie ist wesentlich geringer als 
die der zuerst besprochenen Reihe. Jedoch ist 
der Abstand, den die verschiedenen Massen auf- 
weisen, nicht, wie erwartet wurde, gloich. 
Masse 20 zeigt nur 85 kg/qcm gegenüber 
112 kgi'qc»' «nd Masse 00 nur 53 kg/qcm 
gegenüber 104 kg/qcm. Die Festigkeit der 
t rocken gepreßten Masse ist also bei der Masse OO 
nur ein Drittel so groß wie die Festigkeit der 
nachgepreßten Masse. Masse 03 zeigt 75 kg/qcm 
gegenüber 114 kg/qern; Masse 72: 40 kg. qcm 
gegenüber 80 kg/qcm ; Masse 90 : 82 kg qcm 
gegenüber 82 kg/qcm, also keinen Unterschied; 
Masse 103: 170 kg qcm gegenüber 140 kg qcm. 
Bei dieser Masse, die nur aus Kohkaolin besteht, 
ist das Nachpressen von weniger Erfolg be- 
gleitet als das Trockenpressen. Die zweimal 
gebrannten trockengepreßten Massen zeigen zum 
Teil eine geringere, zum Teil eine höhere Festig- 
keit als die einmal gebrannten Massen, und zwar: 
Masse 20: 59 kg qcm statt *5 kg/qcm; Masse 00: 
4 7 kg qcm statt 53 kg/qcm: Masse 03 : 01 kg qcm 
statt 75 kg qcm; Masse 90: HO kg, 1 qcm statt 
X'2 kg 'qcm. Die beiden anderen Massen, 72 und 
103, zeigen eine Fcstigkeitszunnhmc. n.'imlich 
Masse 72 von 40 kg qcm auf 7s kg qcm und 
.Masse 103 von 170 kg qcm auf 1*1 kg qcm; 
ähnlich verhalten sich die weiteren Hrennstufen. 

Auffallend große Aehnlichkeit mit den trocken 
gepreßten Schamotten zeigen die mit der Hand ge- 
strichenen. Kine merkliche Abweichung weist nur 
Masse 113 auf. Hier besitzen die gestrichenen 
Seiininutten gegenüber den trocken gepreßten 
Schamotten eine wesentlich geringere Festigkeit. 



und zwar 47 kg qcm gegenüber 75 kg qcm. 
Ucbcrhaupt zeigt die Masse 03, die aus Rako- 
nitzer Schiefer und Westerwalder Ton besteht, 
eine auffallend geringe Festigkeit, wenn man di •• 
Verarbeitungsarten b c d zugrunde legt. Di- 
Festigkeit wird noch geringer, je hautiger d t* 
Brennen wiederholt wird. 

Die gleiche Erfahrung wurde auch in ver- 
schiedenen Schamottefabriken mit diesem hoch- 
tonerdehaltigen Schiefer gemacht. Voraussicht- 
lich würden die gleichen Versuche mit Bios- 
dorfer Schiefer günstigere Ergebnisse gezeitigt 
haben. Im Gegensatze zur Masse 03 zeigen 
die Schamotten aus Kohkaolin (Masse 103) eine 
auffallend hohe Festigkeit, gleichgültig, ob der 
Kohkaolinformling nachgepreßt, trocken geprellt, 
gestrichen oder gegossen wurde. Die Festigkeit 
des Kohkaolins ist höher als bei den übrigen 
fünf Massen. Diese überraschend hohe Festig- 
keit des Rohkaolins steht mit den Erfahrungen, 
die mit anderen Rohkaolinen gemacht wurden, 
im Widerspruch. Den Fachmann wird dies aber 
nicht wundern, denn er findet in der Tonindustrie 
überall Widersprüche. Es heißt hier mehr als 
in irgend einem andern Industriezweige: Pro- 
bieren geht über Studieren. Erstaunlich i-T 
ferner, daß die letzten drei durch Gießen her- 
gestellten Schamotten eine größere Festigkeit 
aufweisen als die nachgepreßten Schamottem.issen. 
Zieht man die viermal gebrannten Massen zum 
Vergleich heran, so zeigt nur die gegossene 
Masse 03 geringere Festigkeiten. 

Es lassen sich noch verschiedene Folgerungen 
aus den Zahlen ziehen, doch muß davor gewarnt 
werden, die Schlüsse zu verallgemeinern, einmal 
weil die Anzahl der Versuche, obgleich 900 Probe- 
körper zerdrückt wurden, zu gering ist, und 
dann, weil alle Schamotten nur hei der gleichen 
Brenntemperatur gebrannt wurden. Bei höherer 
Temperatur können leicht andere Verhältnisse 
eintreten. Die vorliegenden Ziffern geben «bel- 
auf das deutlichste zu erkennen, daß die Her- 
stellungsart von dem allergrößten Einflüsse auf 
die Festigkeit, der Ziegel ist, und daß nirlit 
eine bestimmte Art. der Gestaltung für alle 
Massen gleich gut ist. Vielmehr verlangt <ii. 
Eigenart jeder Masse eine besondere Behaml- 
lung. die nur durch Probieren ermittelt werden 
kann. Obgleich die besprochenen Zahlen nur das 
Anfangsergebnis einer Arbeit sind, die Licht üb. r 
den Einfluß der Hcrstellungsweise auf die Festig- 
keit der Schamotte verbreiten soll, so dürfte 
doch schon heute der Beweis geliefert wurden 
sein, daß die Schamotten beim häutigen Erhitzen 
auf hohe. Temperaturen ihre Festigkeit andern 
und daß die ursprüngliche Festigkeit keinen 
Schluß auf die Festigkeit beim langer andauern- 
den Erhitzen zulaßt. Es wäre daher wünschen— 
wert, wenn man von der Forderung bestimmter 
Druckfestigkeiten abginge, weil diese keine 
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sichere Gewähr bieten. Einige Schamotten haben 
an Festigkeit eingebüßt, sofern man die Festig- 
keit, welche die Schamotten beim zweiten 
Brennen zeigten, zugrunde legt, and zwar die 
Schamotten 26a, 26c. 26 d, 72a, 72b, 72c. 
72d. 96a, 103b, I03d. Noch grPßere Ver- 



änderungen werden sich wahrscheinlich ergeben, 
wenn das Brennen häufiger fortgesetzt wird. 
Planmäßig angestellte, stets wiederholte Ver- 
suche werden imstande sein, den untrüglichen 
Beweis zu liefern, daß die Druckfestigkeiten 
keine Gewähr für die Güte der Schamotten bieten. 



Die neue Stahlwerksgebläsemaschine des Aachener Hütten- 
Aktien -Vereins. 



I |ie Märkische Maschinenbauanstalt Ludwig 
Stuckenholz A.-G. in Wetter a. d. Ruhr 
»teilt demnächst die größte aller bisher aus- 
geführten liegenden Stahlwerksgebläse- 
maschinen Deutschlands bei dem Aachener 
Hütten- Aktien-Verein auf. Die in unch- 



UmdrohungsMhl, normal 

• MAX. 

AnBSUgroInmen boi 50 Touren . . 

»60 „ . . 



50 i. d. Min. 
60 i. d. Min. 
1100 cbm 
1300 . 



Beide Uampfzylinder erhalten Ventilsteuerung, 
von denen die des Hochdruckzylinders mittels eines 




stehender Abbildung wiedergegebeile Maschine 
weist folgende Verhältnisse auf: 

Durrbni. (Ich UocbilruckzylindiTR . . 1500 in m 

„ „ XiederdruckzTlindors . 2.i00 . 

„ der beiden Oeblflsi-zylinder 2000 . 

('cmeinftamer Kolbenhub .... 1H00 „ 

AdmiMiongftp&nnung, ma.\ 10 Alm. 

Windpreaeung 2,5 „ 



Handhebels leicht auf die verschiedenen Füllungs- 
grade gebracht werden kann, um bei geöffnetem 
Absperrventil die (mdrehiingsznhl . der Charge 
entsprechend, zu regulieren. Heide Dnmpfzylinder 
sind außerdem mit einer bequemen Vorrichtung 
zum Frischdanipfgebeti ausgestattet. Die Gcblflse- 
zylinder sind mit Hörbiger-Ventilen ausgerüstet, 
welche in Hingvcntilk.'isten angeordnet sind. 
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Fehler in der Gießereipraxis unter besonderer Berücksichtigung 

des Armaturengusses. 

Vom Gießerei-Ingenieur H. Kloß in Frankenthal «Pfalz.». 
(Schluß von Seite 494.) 



Man sieht sehr häutig, dal) Flanschenrühren 
(wenn in horizontaler Lage gegossen) an 
einem Ende angeschnitten werden, und zwar so. 
daß das Eisen in der Richtung der Längsachse des 
Rohres in die Form eintritt. Hei Kohrstücken 
geringen Querschnittes und Lauge hat das wenig 
Einfluß auf die Güte des Gußstückes, ist da- 
gegen bei größeren Kohrkörpern von erheblicher 
Lange vollständig zu verwerfen. Solche Röhren 
werden sehr leicht am entgegengesetzten Ende 
des Anschnittes porös bezw. undicht, entweder 
daß sie Kaltschweißen erkennen lassen, oder 
aber, daß sie an der Uebergangsstelle zum 
Flansch schwammig sind. Das letztere ist nicht 
immer sofort sichtbar und tritt gewöhnlich erst 
beim Bearbeiten oder Abpressen zutage. Bei 
Krümmern wird der Fehler gemacht, daß man 
sie in die Flanschen der kurzen Seile anschneidet. 
Auch diese Stücke werden sehr leicht porös, 
und zwar am Rücken bezw. an der Längsseite 
des Stückes. Die Gründe zum Porösw erden 
sind hier genau dieselben wie. bei den vorhin 
erwähnten Flanschenröhren. Das Eisen hat. einen 
verhältnismäßig zu langen Weg zurückzulegen, 
wobei es sich abkühlt und damit Ausscheidungen 
verbunden sind. Hieraus ist zu folgern, daß 
man solche Stücke von einem Punkte aus gießt, 
wo das Eisen nach allen Teilen hin den kür- 
zesten Weg zurückzulegen hat. Man gieße 
«leshalb Krümmer von der langen Seite, dem 
Rücken aus. 

Für gerade Rohrkörper ist natürlich die 
günstigste Gießart die stehende, und wird in den 
Kohrgießercien fast durchweg in diesem Sinne 
verfahren. Dagegen ist das Stehendgießeu bei 
wechselnder Anzahl und verschiedenen Größen 
der Rühren nicht immer durchführbar. Dann 
kommt es vor. daß der Bedarf nur vorüber- 
gehend ist und sich deshalb besondere Hinrich- 
tungen nicht bezahlt innchen: auch Mangel an 
Zeit drangt zu anderen Gießmethoden. Am 
zweckmäßigsten gielit mau Flansclienröhreu. 
sotern man an liegendes Einformen gebunden 
ist. von der Mitte aus. indem man sie auf beiden 
Seiten mehrfach anschneidet, so dali sich das 
Eisen nach den Knden hin gut verteilen kann. 
Noch besser, wenn man direkt kleine Trichter, 
in größerer Anzahl auf dein Hohrkörper in der 
Längsrichtung verteilt, anordnet. Hierbei ist 
die günstigste Wirkung zu erzielen, voraus- 
gesetzt, dal» die Kern.- nicht zum .Aufschlagen" 

llrigell. 



Ich habe in einer größeren mitteldeutschen 
Gießerei in der Zeit meiner Werkstattpraxis in 
großer Anzahl Köhren bis zu 1000 mm lichter 
Weite und ganz erheblichen Längen in dieser 
Art gießen sehen, und ist mir kein Fall er- 
innerlich, wo eine dieser Röhren kaltschweißig 
oder durch Ausscheidungen undicht war. Die 
vielfach später selbst angestellten Proben haben 
die Vorzüglichkeit dieser Gießweise bestätigt. 

Wie nun eine Reihe Fehler im Einformen 
und Anschneiden bezw. Anordnen der Eingüsse 
gemacht werden, so ist es auch um das Gießen 
selbst und um die Form des Angußtrichters be- 
stellt. Zur Erreichung eines dichten und sau- 
beren Stückes ist in erster Linie nötig, auch 
den Augußraum richtig zu formen, d. h. Größe 
und Verhältnis zwischen Anguß. Falltrichter und 
Anschnitt festzulegen. Fnd das gilt iui all- 
gemeinen auch für andere, als zum Armaturen- 
guß gehörige Stücke. Vor allem saubere Hin- 
güsse, ebenso sauber wie die Form selbst. Die 
sauberste Form nutzt nichts, wenn der Einguß nach- 
lässig gemacht ist und nicht zweckentsprechende 
Verhältnisse besitzt. Für Armaturen- und Ma- 
schinenguß sind niemals kegelförmigeTrichter. son- 
dern ovale, tiefe anzubringen. Runde Eingüsse 
bewirken stets eine drehende Bewegung des Me- 
talles, sind sehr mühsam .vollzuhalten", und 
Schlacke und Schaum gelangt leicht in das Stück. 

In manchen Gießereien wird von „oben* 
herab darauf gesehen, daß die Kingüsse mög- 
lichst klein gehalten werden, indem man darin 
einen wirtschaftlichen Vorteil erblickt. Das 
trifft zu bei Poterie-. Gfen- und Feinguß, kann 
aber von größten nachteiligen Folgen sein bei 
Erzeugung von Maschinenguß: außerdem führt 
es leicht zu Mißbildungen der Eingüsse und 
damit zu einem hohen AussehußkocfHzienten. 
Es ist stets besser, die Kingüsse etwas größer 
als unbedingt nötig zu bemessen, um das Gießen 
nach den jeweiligen Erfordernissen und ohne 
Störung betätigen zu können. Die Gefahr von 
l'ngliic.ksfallen dürfte hierdurch ebenfalls gemin- 
dert werden. 

In manchen Gießereien hat sich bei den 
Formern die üble Gewohnheit eingebürgert, den 
Einguß hoch aufzubauen, während man die 
Steiger auf einem bedeutend niedrigeren Niveau 
hält : es begründet der Gießer das Verfahren 
damit, daß er glaubt, dadurch den Fiüssig- 
keitsdruck oder Auftrieb abzuschwächen. Eine 
Druckverminderiing tritt unzweifelhaft ein. die 
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aber so gering ist, daß sie eigentlich unter der 
Vorsicht der Mehrbelastung der Formkasten 
außer Betracht kommt. Anderseits wird, sobald 
sich das Stück mit flussigem Eisen gefüllt hat, 
die Flüsslgkeitsoberfläehe im Eingus.se sinken, 
wobei durch die niedrigeren Steiger ein Ablaufen 
stattfindet. Sind die Steiger von ganz erheb- 
lichem Querschnitte, so werden sie beim Ablaufen 
und nach dem Gesetz der kommunizierenden 
Röhren dem Eingüsse so viel flüssiges Metall 
entziehen, daß die in demselben befindliche 
Schlacke in das Stück eintreten muß. Dieser 
hier beregte Fehler wird sehr hautig und in fast 
allen Gießereien gemacht, ohne ihn zu erkennen. 

Die Steigertrichter haben z weierlei 
Zwecken zu dieuen.* einmal die in der Form 
befindliche Luft entweichen zu lassen, und dann, 
Lunker- oder Saugstellen zu verhüten. Man 
setzt sie gewöhnlich am höchsten Punkte an 
bezw. dort, wo starke Partien vorhanden sind 

und sie sollen in diesem 

Falle ein Xachsiekern 
des Metalles wahrend 
I der Erstarrungsperiode 

ermöglichen. Sehr häutig 
aber erfüllen sie diesen 
I Zweck des Material- 

abgebens nicht, aus dem 
Grunde, weil sie zu klein 

I J gewählt sind und deshalb 

-^-—^^ früher erstarren als die 

Partie des Gußstückes, 
welche vom Steiger gespeist werden soll. Man 
liemesse daher Steiger, welche zur Verhütung 
des Lunkerns oder Saugens dienen sollen, stets 
im Querschnitte mindestens so groß wie die be- 
treffende Ansatzstelle, besser aber noch größer. 

Wo nun die Größerbeinessuug eines solchen 
Steigers nicht angängig erscheint, wie z. F». 
bei Flanschen, ovalen oder runden Flachen, be- 
nutze man den eingeschnürten Steiger (siehe 
vorstehende Abbildung). Steiger von recht- 
eckigem Querschnitte, bei denen das Unterschieds- 
verhältnis zwischen Lange und Breite ein sehr 
großes ist, sind für diesen Verwendungszweck 
untauglich, da sie infolge ihrer großen Be- 
rührungsfläche schnell abkühlen. Am günstigsten 
wirken Steigertrichter von rundem oder ovalem 
Querschnitt und zuletzt solche von quadratischem. 

Eine besondere Art von Steigertrichter bilden 
die Pumptrichter, deren wahrer Zweck meist 
bei alten Gießereipraktikern im Dunkeln schwebt. 
Wie schon die Benennung andeutet, dienen die- 
selben zum Pumpen des Eisens, eine Manipulation, 



* Vielfach soll der Steiger auch Ab«chcidung von 
Schlacke usw. bewirken. Diener Zweck wird abor, 
da von Zufälligkeiten abhängig, nur Holten erreicht. 
Diese Bedingung erfüllt nur regelmäßig der sogenannt« 
„rerlorene Kopf", der z. B. bei Walzen. Zylindorn, 
Böchsen usw. angewendet wird. 

XV.« 



zu deren erfolgreicher Betätigung eine gewisse 
Uehung und Erfahrung erforderlich ist. Bei der 
Erzeugung von Armaturenguß ist die Anwendung 
des Pumptrichters sehr beschränkt, soll aber des 
allgemeinen Interesses wegen hier näher behandelt 
werden. Der Zweck des Pumpens ist, außer- 
gewöhnlich stark dimensionierte Stücke oder 
Partien eines solchen von blasigen Saug- und 
Lunkerstellen zu befreien, bezw. das Auftreten 
der letzteren von vornherein zu verhüten, indem 
man je nach Maßgabe den inneren flüssigen 
Kern des Stückes durch den Pumpstelger von 
außen her in Bewegung hält unter gleichzeitigem 
Nachgießen von heißem Eisen in kurzen Zeit- 
räumen. Vermöge des längeren Flüssighaltens 
des Kernes des Stückes ist den eingeschlossenen 
(rasen der Weg zum Entweichen nach außen hin 
freigelegt. Durch die Pumpbewegung wird an 
und für sich die Entfernung der Gase noch ge- 
fördert. Den dicken Gußpartien ist es außer- 
dem ermöglicht, bei ihrem Erstarren von dem 
ihnen zugeführten frischen Eisen zu speisen, 
solange eben noch eine flüssige Ader bis zur 
Pumpstelle hin vorhanden ist. Hei einigem 
Geschick unter Berücksichtigung der Art des 
Gußstückes kann die Flüssighaltung des inneren 
Kernes bis zur letzten Erstarrungsphase und 
oft stundenlang anhalten. 

Leider aber mangelt es oft. an der richtigen 
Erkenntnis dieser wichtigen Sache und ebenso 
an dem Verständnis sachgemäßer Ausführung. 
Daher werden oft keine Erfolge, sondern un- 
günstigere Wirkungen als unter gewöhnlichen 
Verhältnissen erzielt. Das ist der Grund, warum 
das Pumpen von vielen Gießerei-Fachleuten ver- 
worfen wird. Z. B. es gibt Stücke für Heiß- 
wind-Armaturen, die von sehr weichein Eisen 
gegossen werden, bei denen man ohne Pumpen 
nicht auskommt bezw. die Erzielung eines dichten 
Stückes ausgeschlossen ist. Ganz besonders aber 
trifft das zu in der Erzeugung von Gußstücken 
für unseren modernen GrolJmaschinenbau. 

Die Pumptrichtcr wird man also dort an- 
bringen, wo sie direkt oder auf kürzestem Wege 
mit den stärksten Stellen des Stückes in Ver- 
bindung treten. Soll das Pumpen von Wirkung 
sein, so sind dio Pumptrichter im Querschnitte 
so groß wie möglich zu wählen und dabei ist 
die zylindrische Form vorzuziehen. Das Pumpeu 
erfolgt mit einem rechtwinklig gebogenen Eisen- 
stab, welchen man so tief wie nur angängig in 
den Pumptrichter eiuführt und eine pumpende 
Bewegung bei einem langsamen, allmählich beim 
Stoße nach unten in etwas energisch zunehmenden 
Geschwindigkeitstempo ausübt und dabei den 
Mittelpunkt des Trichters umkreist. 

Diese soeben beschriebene Bewegung be- 
züglich der Stoßbetätigung und der Ortsver- 
anderung beim Pumpen ist diejenige Arbeit, 
von deren richtiger Ausübung die W irksamkeit 

a 
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und das Dichtbringeu des Stückes abhängt. 
Nachstdem ist wichtig die Zuführung von 
frischem, heißem Eisen in kurzen Zeitabständen. 
Glaubt man den Zeitpunkt für gekommen, das 
Pumpen zu beendigen, so beginnt man mit dem 
„Zupunipen*. Die Beendigung des Pumpens 
darf nicht plötzlich erfolgen, auch nicht dann, 
wenn das Eisen bereits trägflüssig oder breiig 
geworden ist, da man sonst leicht in diesem 
Aggregatzustande des Eisens die Entstehung 
von Löchern bewirkt. Die Beendigung darf erst 
dann erfolgen, wenn frisches, heilies Elsen zu- 
gegeben worden ist, indem man die Pump- 
bewegung verkürzt unter allmählichem Höher- 
ziehen iles Pumpstockes, bis mau den letzteren 
ganz entfernen kann. Zum Schlüsse muß noch- 
mals heilies Eisen aufgegossen werden. Der 
Moment zum Zupumpen ist dann gekommeu, wenn 
die Auf- und Niederbeweguug des Eisens, welche 
beim Pumpen in den anderen Steigern von gleichem 
Querschnitte zu bemerken ist. aufgehört hat. 

Wie bei allen Stücken, die bearbeitet werden, 
so auch beim Armaturenguß, und hier in ganz 
besonderem Maße, ist zur Erzielung dichter 
Gußstücke Hauptbedingung, überhitztes bezw. 
heißes Eisen zu vergießen. Vielfach herrscht 
die fälschliche. Meinung, daß die Stücke je nach 
ihrer Wandstärke mit einer bestimmten Tem- 
peratur des Eisens gegossen werden müssen. In 
einer gewissen Grenze damit zu verfahren, ist 
zuliissig. doch geschieht Maßhalten meist nicht. 
Schuld ist wohl auch noch eine falsche Spar- 
samkeit; man möchte so wenig wie möglich 
Ausfall durch Bruch erhalten und bedenkt nicht, 
daß hinterher durch porösen Guß der Verlust 
viel größer ist. Man soll deshalb mattgewor- 
denes Eisen lieber weggießen, als sich der Aus- 
schußgefahr aussetzen. Wenn man Formfehler 
außer Betracht laßt, so ist es eine feststehende 
Tatsache, daß reiner, weicher und dichter Guß 
abhängig ist (vorausgesetzt, daß entsprechend 
gattiert war) von der Temperatur des Eisens, 
mit welcher es zum Gusse gelangt, weiter ab- 
hängig von der Wandstärke und der damit in 
Beziehung stehenden Oberflächenausdehnung. Je 
größer die Überfläche eines Stückes, je geringer 
das Volumen, desto schneller und größer die 
Abkühlung. Kerner ist abhangig die Dichte 
eines Gußstückes von dem Zeiträume, in welchem 
sich die Form füllt. Auch bei Verwendung von 
heißem Eisen kann die Erzielung dichten Gusses 
unmöglich werden, wenn die Füllung der Form 
in einem außergewöhnlich großen Zeiträume 
stattfindet, was man mit dem Fachausdrucke 
bezeichnet: »schlechtes Ziehen" des Eingusses. 
Das langsame Ziehen der Eingüsse und die da- 
durch hervorgerufene Abkühlung des flüssigen 
Eisens in der Form erzeugt dieselben nach- 
teiligen Erscheinungen, wie wenn ein Stück von 
vornherein mit mattem Eisen gegossen worden ist. 



Eine Reihe anderer übler Angewohnheiten 
sind: das Stehenlassen von Gießpfannen mit 
Eisenresten, welche erstarren und dann spater 
ohne Entfernung der letzteren wieder zur Be- 
nutzung gelangen. Das spater in die Pfanne 
laufende Eisen muß den darin befindlichen, von 
früheren Güssen herrührenden erstarrten Rest 
auflösen, was eine Temperatureruiedrigung zur 
Folge hat, und damit muß das Eisen bei zu 
niedriger Temperatur zum Vergießen gelangen. 
Das Zusetzen von größeren Mengen Spezial- 
eisensorten lausgeschlossen Ferrolegierungen), 
z. B. Spiegeleiscn, Stahl-Dreh- oder Hobelspäne, 
in die Pfanne ist für die Erzielung dichten 
Gusses entschieden nachteilig. Unsauber ge- 
haltene Pfannen, mangelhaftes Trocknen des 
Pfannenfutters, das Belassen von Braunkohlen- 
asche in der Pfanne, wie das häufig vorkommt 
bei der Verwendung von Briketts zum Pfannen- 
trocknen, bewirkt schmutziges, mattes und hartes 
Eisen. Größere Mengen Zusätze in die Pfannen er- 
niedrigen naturgemäß die Temperatur des Metall- 
bades, und mit der Abnahme der Wärme wird die 
beabsichtigte Gattierung in der Pfanne nur mangel- 
haft durchführbar sein. Das gilt besonders, wie 
bereits erwähnt, bei Zusatz von Schmiedeisen 
oder Stahl, deren Schmelztemperaturen bedeutend 
höher liegen als die des Gußeisens. Harte Stellen, 
schaumiger und löcheriger Guß sind das Resultat. 

Bekanntlich enthält Braunkohlenasche be- 
deutende Mengen von Schwefel oder schwefel- 
sauren Salzen. Beim Belassen solcher Asche 
in der Gießpfanne wird der Schwefel von dem 
nachfolgenden flüssigen Eisen aufgenommen und 
sind die nachteiligen Wirkungen des Schwefels 
ganz besonders hoch, wenn die Asche mit dem 
Eisen des ersten Abstiches in Berührung kommt, 
da der erste Abstich an und für sich durch den 
Füllkoks beträchtliche Mengen Schwefel enthalt. 
Solches Eisen ist trägflüssig und bewirkt in der 
Regel harten, oft bis zum Weißwerden geneigten 
Gull. Den Schwefelgehalt der ersten Abstiche 
hält man fern durch Zuschlag größerer Mengen 
Kalkstein zum Füllkoks, wobei in diesem Falle 
der Schwefel als Schwefelkalzium in die Schlacke 
geht. Das Zusetzen von Kalkstein zum Füllkoks 
wird auch vielfach noch verabsäumt. 

Gattierungsfehlor bezw. unrichtiges Zu- 
sammensetzen des Eisens ist wohl die nicht 
minder geringste Veranlassung zum Ausschuß, 
noch mehr aber dürfte hier in wirtschaftlicher 
Beziehung gefehlt werden, besonders dort, wo 
noch nach Rezepten aus Großvaters und Vaters 
Zeiten gattiert wird und sich die wissenschaft- 
liche Behandlung dieses wichtigsten Teiles der 
Gießereitechnik noch nicht durchringen konnte. 
Nicht immer ist mit dem teuersten Eisen der 
beste Guß zu erzielen, im Gegenteil ist mit 
billigerem oft eher das gesteckte Ziel zu er- 
reichen. Man muH nach seinem Zwecke gat- 
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deren. Nicht selten hört man hei Fchlgüssen 
sagen: „das Eisen ist schuld". Gewiß ist das 
Eisen daran schuld, nicht aber direkt als solches, 
sondern die Gattierung, welche eben den Eigen- 
tümlichkeiten des betreffenden Stückes nicht 
entspricht. Es kann die Gattierung gut sein 
und doch Mißerfolg eintreten, sofern der Schmelz- 
prozeß mangelhaft durchgeführt wird. Die Ur- 
sachen dazu können verschiedener Art sein : 
Fehlkonstruktion des Ofens, mangelhafte Ge- 
bläseanlagen, unverhältnismäßige Größe der 
Masseln und der Brucheisenstücke, wodurch un- 
vollständige Mischungen hervorgerufen werden 
können. In erster Linie müssen die Gattie- 
rungen bei heißem Ofengange heruntergeschmolzen 
werden, so daß das Eisen in überhitztem Zu- 
stande den Abstich verlaßt. Ein Sparen an 
Koks in übertriebener Weise hat seine nach- 
teiligen Folgen. Wenn der Ofen einen hfihercn 
Prozentsatz Koks zur Erzielung eines heißen 
Eisens verbraucht, so ist es besser, an dieser Stelle 
ein kleines Opfer zu bringen, als hintennach 
größere Einbuße durch Wrackguß zu erleiden. 

Viele Gießereien streben danach, mit billigen 
Schmiedeisenabfällen zu gattieren, um auf diesem 
Wege ein Produkt mit einer hohen Festigkeits- 
ziffer zu erhalten. Gegen die Verwendung von 
Schmiedeisenabfällen läßt sich nichts einwenden, 
wenn die Gattierung für größere, starkwandige 
und massige Stücke bestimmt ist. Der Zusatz 
von Schmiedeisen oder Stahl kann in gewissen 
Fallen bis zu 30°/o vorgenommen werden, ohne 
eine gute Bearbeitung zu beeinflussen, und haben 
eine Reihe von Gießereien bedeutende Fertigkeit 
hierin erlangt, so daß sie für Zugfestigkeiten 
von 25 kg f. d. Quadratmillimeter garantieren 
können. Für Armaturenguß mit verhältnismäßig 
dünnen Wandungen bei allen Stücken dürfte ein 
Zusatz von mehr als 10 °o Sehmiedeisen nicht 
ratlich sein, und bei Wandstärken bis 20 mm 
sollte man nicht mehr als 6 bis 10 "o zur Ver- 
wendung bringen. 

Nicht alle Schmiedeisenabfälle eignen sich 
ohne weiteres zum Verschmelzen im Kupolofen, 
sofern die Wirkung des Schmiedeisenzusatzes 
eine vollständige sein soll, und es muß daher 
ein großer Teil dieser Abfälle erst vorbereitet 
werden; z. B. Blechabfälle, Schnitzel, Späne 
und Kesselputzcn müssen erst paketiert werden. 
Darunter versteht man Umgießen derselben mit 
Gußeisen, wobei sie in die Form der Masselstiicke 
gebracht, werden. Die Abfallstücke werden in auf 
dem Herde hergestellte offene Formen eingebracht 
und mit Gußeisenüberresteu oder Nachschmel- 
zungen umgössen. Diese Pakete, mit Bruch- und 
Roheisen gattiert, schmelzen sehr gleichmäßig 
nieder und ergeben vollständige Mischungen. 

Ohne Vorbereitung lassen sieh Stahlköpfe, 
Schienen, Träger und sonstige Fassoneisenabfälle 
zum Umschmelzen bezw. Gattieren im Kupol- 



ofen verwenden, jedoch sollen dieselben eine 
Länge von 250 mm nicht überschreiten, bei 
Kupolöfen von bis 750 mm lichter "Weite nicht 
mehr als 200 mm, da sie leicht den Ofen ver- 
setzen und das gleichmäßige Niedergehen der 
Gichten störend beeinflussen. Späne, dünne Blech- 
abfälle ohne Paketierung verbrennen, zum Teil 
oxydieren sie und werden von der Schlacke auf- 
genommen. Diese entstandene, sehr schaumige 
Schlacke setzt die Düsen zu uud kann den Ofen 
infolgodessen zum Einfrieren bringen. Ein anderer 
Nachteil ist der. daß z. B. Kesselputzen und 
andere ähnliche Abfälle beim Setzen an der . 
Ofenwand direkt hinunter in die Schmelzzoue oder 
bis in den Herd fallen. Dadurch entstehen zum 
Teil ungemischte flüssige Eisenansammlungen, die 
dann, wenn gerade abgestochen wird, in kurzen 
Zwischenräumen einmal ganz harte und dann 
wieder ganz weiche Gußstücke ergeben müssen. 

Wer im Gattieren mit Schmiedeisen keine 
Erfahrung hat, soll daher vorsichtig zu Werke 
gehen, oder es ganz beiseite lassen und sich 
mit feinkörnigen Silizium- und manganarmen 
Eisensorten helfen. Es gibt deren Marken mit 
einer natürlichen Festigkeitsziffer bis 27 kg 
f. d. gram Zugfestigkeit. Hauptsächlich sind es 
Siegerländer und schwedische Eisenmarken, welche 
sich für Guß von besonderen Festigkeiten eignen. 
Die Durchschnittsanalyse ist etwa folgende: 

Silizium 0,75 bis 1 

Mangan 0,3 „ 0,5 „ 

8rhwefel 0,03 0,05 „ 

Phosphor 0,02 „ 0,05 „ 

Der Gehalt au Kohlenstoff kommt nicht in 
Betracht, da dioscr sich ja unter den Tempe- 
ratureinflüssen im Kupolofen jeweilig verändert 
uud abhängig von der Gegenwart von Silizium, 
Mangan und Phosphor ist. 

Alte Gießereipraktiker gattieren in der Kegel 
nach dem Aussehen des Bruches bezw. nach der 
Körnung desselben. Bei den heutigen forcierten 
Hochofenbetrieben ist oft keine Zeit vorhanden, 
die Roheisenmasseln natürlich erkalten zu lassen, 
und wird daher die Abkühlung meist durch 
Wasser beschleunigt. Das Korn oder die Struktur 
muß dann natürlich eine feinkörnige werden, 
ohne daß die Qualität dadurch vermindert würde. 
Es liegt also in der Hand des Hochöfners, dem 
Roheisen sein Gefüge nach Belieben zu geben, 
ohne von der chemischen Zusammensetzung ab- 
weichen zu müssen. Hiernach müssen Fehlgriffe 
und Mißerfolge beim Gattieren auf Grund des 
Bruchaussehens unbedingt eintreten. Es ist 
daher für die Gattierung einzig und allein die 
chemische Analyse maßgebend. Wenn nun die 
erwähnten feinkörnigen Roheisenmarken auch 15 
bis 2ö " o teurer sind, so dürfte der erzielte Effekt 
doch die Mehrkosten aufwiegen uud mit der Er- 
sparung an Zeit durch weniger Ausschuß Geld- 
gewinnen sein. 
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Bericht über in- und ausländische Patente. 



Patentanmeldungen, 

welche von dem angegebenen Tage an wlhrend 
zwelerMonatezur Einsichtnahme für jedermann 
im Kaiserlichen Patentamt in Berlin ausliegen. 

4. Man 1907. Kl. ta, H 38 426. Vorratsturm 
für Kohlen und dergl. mit Zuführung der Schlamme 
in bereit« verdichteter Form zum übrigen Out inner- 
halb de« Turin«. Härtung, Kuhn &. Cio., Maschinen- 
fabrik, Akt.-«e*., Düsseldorf. 

Kl. I a, M 29 819. Siebanordnung für Kolben- 
aetzmaschinon aus zwei übereinander angeordneten, 
bewegliche Zwisihenkörper einschließenden Sieben. 
Oscar Joseph Alphonse Marty, Limogcs, Frankreich; 
Vertr.: II. Nähler, Pat.-Anwalt, Berlin 8W. 61. 

Kl. 12 e. II 98 926. Gasreiniger nach dem Ex- 
pansiona-Kondensations-Priuzip. Dr. II. Hort, Braun- 
achweig, Wilmerdingstr. 6. 

Kl. 31 c, K 22 232. Verfahren zur Herstellung 
von dichten Hohlblöcken mittel» eines Dorne». Carl 
Moritz Rothe, Köln-Deutz, Kalkerstr. 28. 

7. März 1907. Kl. 1 a, Z 5131. S< •hüttclsiebauf- 
hungnng. Zeitzcr Eisengießerei und Maschinenbau- 
Akt.-Ges., Abteilung Köln-Ehrenfeld, Köln-Ehrenfeld. 

Kl. 7 a, H 38 523. Ringförmiger, auf der Kuppol- 
spindel zu befestigender Muffenhalter für Walzen- 
straßen. Carl Hülzweiler, Rothe Erde-Aachen. 

Kl. 7 o, W 23 836. Maschine zum Fertigstellen 
des Kopfes an Hufnägeln in einem Arbeitsgange. 
A. Vaotbrin, Terrenoire, Frankr. ; Vertr. : Dr. Waldock, 
Rechtsanwalt, Berlin W. 64. 

Kl. 18c, II 38 559. Zange zum Anwärmen und 
Härten mehrerer Werkstücke. Oottlieb Hammesfahr, 
Solingen-Focho. 

Kl. 31c, II 36771. Kerndom zur Ausführung 
des Verfahrens nach Anm. H 36 458; Zns. z. Anm. 
H 36 458. Adolf Hoffmann, Köln, Mauritiussteinweg 56. 

31c, Seh 25 233. Verfahren zur Herstellung von 
Formpulver ans einem Gemisch von kohlensaurem 
Kalk und Oel. Max Schall, Berlin, Frankfurter Allee 10«. 

KI. 40a, G 21626. Verfahren zur Gewinnung 
von Mutallen in hocherhitztem flüssigen Zustande unter 
Bildung leichtflüssiger Sehlacke aus Metallsauerstoff-, 
Metallschwefel- oder Mutallhalogenverhindungen oder 
(lemengen dieser Stoffo mit Rcduktionastoff nach Art 
des Aluminiumtbermits. Tb. Goldsohmidt, Offene Han- 
delsgesellschaft, Essen a. d. Ruhr. 

Kl. 49 f, K y«l2. Emaillierte Haushaltungs-, 
Küchen- und Tafelgeräte aus dünnem Walzblech. 
Wilhelm Eirel. Bcrlin-Schönebcrg. 

Kl. 49 f, K 21 727. Sehmiedefeuer mit Vorrich- 
tung zum Zuführen von Brennmaterial zur Verbren- 
nungsstelle. Noah Webster Rasniek, Holt, Virginia, 
und Joshua <'. KaNniek, Nora, Virginia. V. 8t. A.; 
Vertr.: Dr. Anton Levy und Dr. F. Heinoniann, Pat.- 
Anwälte, Berlin SW. 11. 

Für diese Anmeldung ist bei der Prüfung gemäß 

dem Unionsvertrage vom - ' j- - die Priorität auf 

«rund der Anmeldung in den Vereinigten Staaten von 
Amerika vom 30. I. 05 anerkannt. 

Kl. 49 g, A 12 355. Maschine zur Herstellung 
von Hufeisen aus einem vorher auf richtige Länge 
abgeschnitteneu Einenstab. Aktieaelskabct Jansens 
Hesteskoinaskine, Bergen, Norwegen; Vertreter: Fr. 
Melfert und Dr. L. Seil, Pat.-Anwälte, Berlin SW. 13. 

11. Mörz 1907. Kl. 10a, C 15161. Vorrichtung 
zum UnHehtidliehmachen der beim Füllen und Ent- 
leeren von Koksöfen au* dem Ofen und etwaigenfalls 
auch aus dem Steigrohr entweichenden Oase und 
Dämpfe. Fa. F. J. Collin, Dortmund. 



Kl. 19 a, P 18 700. Ei senbahnach welle ans Winkel- 
eisen. The Pennsylvania 8teel Tie Company, Pitts- 
burg, V. 8t. A.; Vertr.: M. 8cbmotz, Pat. - Anwalt, 
Aachen. 

Kl. 21 h, H 37 744. Feuerfestes Futter für elek- 
trische Schmelzöfen. Hermann Lewis Hartenstein, 
Constantine, V. St. A. ; Vertr.: Ernst von Nießen, 
Pat.-Anw., Berlin W. 50. 

Kl. 31a, H 95 511. Wassermantel ans Eisen- 
oder Stahlblech für Kupol- oder ähnliche Oeten. 
Charles W illiams Hawkos, Springneid, JH., und Frank 
Klepetko, Great Falls, Montana, V. St. A. ; Vertr.: 
Fr. Meffert und Dr. L. Seil, Pat.-Anwälte, Berlin SW. 13. 

Kl. 40a, B 41361. Verfahren zum Raffinieren 
von Metallen durch metallisches Kalzium. F. Kran- 
donburg, Lendersdorf b. Düren und Dr. A. Wien», 
Bitterfeld. 

Kl. 49b, B 42 381. Maschine zum Zerteilen von 
Proiilcisen durch Ausstanzen und Ausacheren eines 
Streifens aus dem Werkstück. Berlin-Erfurter Ma- 
schinenfabrik Henry Pols & Co., Jlversgehofen bei 
Erfurt. 

Kl. 49 f, N 7793. Lötmittel zum Hartlöten von 
Gußeisen. The National Brazing Compound Company, 
Denver, V. St. A. ; Vertr.: G. H. Fude und F. Born- 
hagen, Fat.- Anwälte, Berlin NW. 6. 

Für diese Anmeldung ist bei der Prüfung gemäß 

dem Unionsvertrage vom ^^-^-^ die Priorität auf 



Grnnd der 
Amerika 



14. 12. 00 
ung in den Voreinigten 
18. 4. 04 ani ' 



Gebrauchsmastereintragungen. 

4. März 1907. KI. 18 b, Nr. 299 763. Beschickungs- 
vorrichtung für Martinöfen und Blockwärmöfen, bei 
welcher die Laufkatze mit ungleich großen Rädern 
versehen ist. Fa. Ludwig Stuckenholz, Wetter a. d. Ruhr. 

Kl. 18 b, Nr. 299 764. Beschickungsvorrichtung 
für Martinöfen und Blockwärmöfen mit aaf einer 
schiefen Ebene verschiebbarem Räder paar. Fa. Ludwig 
Stuckenholz, Wetter a. d. Ruhr. 

Kl. 24 r, Nr. 299 330. Mit seitlichem AnguÜ ver- 
sehener Kettenroststab zur Verbrennung von fein- 
körnigem Brennmaterial. Otto Vent, Charlottenburg, 
Lützow 17. 

Kl. 24 f, Nr. 299 381. Mit Führungarändorn ver- 
sehene, polygonale Kettonrosttrommel zum Antrieb von 
Roststabketten. Otto Vent, Charlottenburg, Lützow 1 7. 

Deutsche Reichspatente. 

Kl. 1»«, Nr. 174286, Tom 13. Oktober 1904. 
Bochumer Verein für Bergbau and Gußstahl- 
fabrikatiou in Bochum i. W. Schienenstofirer- 

liindung mit Fußlasche u»d 
diese untergreifenden Fin- 
get! osehen. 

Der nntero Teil b jeder 
Flügellasche ist mit dem 
oberen a durch ein bieg- 
sames Band e verbunden, 
das beim Anziehen der Flü- 
gellaachen auf doppelte Bie- 
gung und auf Zug bean- 
sprucht wird. Ferner ist 
der den Anzug bewirkende 
Bolzen e so hoch gelegt, 
daß er die Anlagetlachen 
zwischen der Fußlasche d und den unteren Laachen- 
llügeln h durchschneidet. Hierdurch wird ein sicherer 
Anschluß dieser Teile aneinander mit Sicherheit er- 
zwungen. 
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Kl. 49t, Nr. 174046, vom 12. November 1904. 
Firma Th. Goldschmidt in Essen, Ruhr. Ver- 
fahren zur Vermeidung von schädlichen Veränderungen 
insbesondere von Porenbildung im Werkstück wie im 
cerbindenden Metall beim Vereinigen von Metallstücken 
t. H. Schienen, Trägem mittele aluminogenetischen 
Metalle*. 

Beim Verschweißen von Schienen, Werkstücken 
and dergl. finden sich häufig an der Schweißstelle 
Poren von größerem oder geringerem Durchmesser, 
welche die Sicherheit der Scbweißung zu beeinträch- 
tigen imstande sind. Dureh Versuche ist ermittelt 
worden, daß die Porenbildung sich vermeiden läßt, 
wenn man die Differenz der Temperaturen zwischen 
dem Werkstück und dem aluminogenetischen Yor- 
einigungsmetall ermäßigt. Dies wird gemäß dein 
Verfahren bewirkt einerseits durch eine Vorwärmung 
der Schweißstelle und der sio umgebenden Korrn durch 



Patente der Ver. Staaten von Amerika. 

Nr. 814728. O. Potter in Wilraington, 
Del. Gießvorrichtung für Stahlblöcke. 

Beim Auswalzen der in der üblichen Weise ge- 
gossenen Blöcke wird sehr oft dor Lunker als lang- 
gestreckte Ilöhlung mit eingowalzt. Um dies zu ver- 
hüten, wird gemäß der Erfindung das Metall in be- 
liebig lang« Blöcke von geringem Querschnitt gegossen 
und verdichtet. Auf Rollend läuft in wagerechter oder 
besser etwas ansteigender Richtung eine endlose Kette 
von an den Enden offenen Formen &, die sich genau 
aneinanderlegen und durch längliche Ringe c zu- 
sammengehalten werden, die über an den Formen 
befestigte Zapfen d gelegt sind. Unber den Formen 
ist oine Gießpfanne r. angeordnet, aus der das Metall, 
um ein Spritzen zu vermeiden, durch einen senk- 




heiße Feuergase auf etwa 1000° C. anderseits durch 
einen Zusatz von zweckmäßig vorgewärmtem Schrott 
(bis 50 0/,, vom Gowicht des Thermits) zu der Alu- 
minium - Metalloxyd- (Eisenoxyd-) Mischung. Beide 
Maßnahmen haben außer dem Vorteil der Bildung 
porenfreior Schweißungen noch den, daß an Thermit 
gespart werden kann. Zur Vorwärmung der Schweiß- 
stelle und des dem Thermit zuzusetzenden Schrottes 
dient ein Gebläseofen o, dem durch Rohr d (tehläse- 
luft zugeführt wird. In dem hohlen Deckel desselben 
wird der Schrott c vorgewärmt. Durch ein Kohr b 
werden dio heißen Verbrennungsgase in die die 
Schweißstelle umgebende Forin e geleitet, umspülen 
das zu schweißende Werkstück, das währenddessen 
oben zweckmäßig mit einer Schutzkappe f bedeckt 
wird, und ziehen durch den Einguß g ab. Nach ge- 
nügender Vorwärmung werden das Ofenrohr d, der 
Pfropfen h und dio Kappe f fortgenoinmen, der 
glühende Schrott in da« Gefäß •' getan, der Thermit 
aufgefüllt und entzündet und das erzeugte flüssige 
Metall und die Schlacke in die Form e einlaufen 
gelassen. 

Französisches Patent. 

Nr. 8töA71. M. Victor Dcfays in Brüssel. 
Verfahren der Ausnutzung der über/lilssigen Wärme 
ron Gaserzeugern. 

Erlinder schlagt vor, den schädlichen heißen Gang 
von mit Luft betriebenen Gaserzeugern, insbesondere 
von denjenigen, welche zum Betriebe der Siemens- 
Martinöfen benutzt werden, dadurch zu vermeiden, 
daß zugleich mit dem Brennstoff lioheisen aufgegeben 
und niedergeschmolzen wird, das dann in die Martin- 
öfen abgestochen und hier auf Stahl verarbeitet wird. 

Erfinder hält für Gaserzeuger, die für Stahl- 
schmelxöfon arbeiten, diese Arbeitsmethode für zweck- 
mäßiger, als durch Zuführen von Wasserdampf den 
heißen (lang zu verhüten, da die Anwesenheit von 
Wasserstoff in den Heizgasen für die in Krage kom- 
menden hohen Hitzegrade der Stahlschmelzöfen wegen 
seiner niedrigeu Zersetzungstemperatnr keinen Vor- 
teil bringt. 



c A 

rechten Schlitz f anstritt. Um das Metall, ehe es die 
Formen erreicht, stets auf der richtigen Temperatur 
zn halten, können beliebig viele verschiebbare Wieß- 
trögo g bezw. h angeordnet werden, in die das Metall 
nacheinander gelangt und die es dureh einen läng- 
lichen Schlitz l im Boden verläßt. Der letzte Trog h 
ist zweckmäßig im Sinne der Bewegungsrichtung der 
Formen geneigt. Bei ansteigender Bahn, die vorzugs- 
weise zu wählen ist, bewegen sich die Formen auf- 
wärts, so daß das frisch und warm zulaufende Metall 
zunächst nicht die Form, sondern auf den, der Schwere 
folgend, abwärts fließenden Metallblock trifft und auf 
diese Weise nicht abgeschreckt wird. Walzen i und k 
pressen das Metall nach dem Uuß zusammen. 

Nr. 8151ÖS. William R. Müller in Pitts- 
burg, Pa. Anwärmofett für Stahlblöcke. 

Die Erfindung soll oin gleichmäßiges Anwärmen 
der Blöcke ermöglichen und gleichzeitig verhüten, 
daß die von den Blöcken abtropfende Schlacke inner- 
halb des Ofens erkaltet und den Gaszug, den Rost 
oder die Gasdüsen versetzen kann. 

Die wassergekühlten Blockt rägerrt ruhen auf eben- 
falls wassergekühlten Stützen i, die, abgesehen von den 




im vorderen, kühlbaren Teil dos Ofens befindlichen 
Stützen c, mit oinom dachförmigen Oberteil d versehen 
sind, über das die Schlacke abtropft. Der Boden des 
Ofens besteht aus einer längeren hinteren Schräge e 
und einer kurzen vorderen f, die eine Mulde bilden, in 
die die Schlacke zusammenläuft; sie wird dort in flüssi- 
gem Znstande erhalten und durch eine Oeffnung g 
zeitweilig abgezogen. Die Blockträger a sind kurz vor 
der Keuerbrilcke h stark nach unten gebogen, so daß 
die Blöcke beim He rahgleiten um W gedreht werden. 
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Ein- und Ausfuhr des Deutschen Reiches in den Monaten Januar-Februar 1907. 



Einfuhr Ausfuhr 


Eisenerze; eilten- oder manganbaltige Gasreinigungsmasse; Konverterschlacken; 






545 834 


677 864 




62 995 


487 




35 942 


59 507 




O 1 (Iii ,| 

23 262 


17 392 


Röhren und Köhrenformstücko au« nicht schmiedbarem Quß, Hähne, Ventile usw. 


t>9 




(778a u. 1), 779 a u. b, 783c) 


6 220 


Walzen aus nicht sehmiedbaroni Guß (780a u. b) 


112 


2 069 


Maschinenteil« roh u. bearbeitet** aus nicht schmiedb. Guß (782a, 783a — d) 


IM 


585 


Sonstige Kisengußwaren roh und bearbeitet (781a u. b, 782b, 783f u. g.) . . . 


1 043 


8 620 


Kohluppen ; Kolmchionen ; Kohblöcke ; Brammen; vorgowalzte Blöcke ; l'latinen; 








1 813 


41 870 


Schmiedbaren Einen in St&bon: Träger (J_-, j_J- und _[ l_- Eisen) (786 a) 


137 


58 816 




840 


6 380 


835 


18 878 




582 


10 808 


Anderes nicht geformte» Stabeisen; Eisen in Stäben zum Umschmelzen (785 e) 


3 918 


24 539 


3 148 


23 094 




1 570 


13 263 




7 087 


44 


Verzinkte Bleche (788 b) 


1 


1 893 


Bleche: abgeschliffen, lackiert, poliert, gebräunt usw. (787, 788c) 


21 


353 


Wellblech ; Dehn- (Streck)-, Riffel-, Waffel-, Warzen ; andere Bleche (789 a u. b, 790) 


28 


2 401 




1 111 


60 225 


Schlangenröbren, gewalzt oder gezogen; Röhrenformstflcke (793a u. b) ... 


22 


502 




1 146 


17 660 


65 


56 80« 


Eisenbahnschwellen, Eisenbahnlascben und Unterlagsplatten (796c u. d) . . . . 


3 


27 4*1 




48 


9 491 




1 255 


6 574 




580 


4 756 


Brücken- und Eisonkonstruktionen (800a u. b) 


III 


4 669 


Anker, Ambosse, Schraubstöcke, Brecheisen, Hümmer, Kloben und Rollen zu 






Flaschenzflgen ; Winden (806a — c, 807) 


221 


867 


Landwirtschaftliche Gerate (808a u. b, 809, 810, 811a u. b, 816a u. b) . . . . 


2*4 


6 132 


Werkzougo (812a u. b, 813a— e, 8Ua u. b, 815a— d, 836a) 


191 


2 785 


Eiscnbahnlaschenschrauben, -keile, Schwellenschrauben usw. (820a) 


4 


■ wu 
i 




30 


1 666 




288 


2 514 




20 


265 


Wacenfedorn 1824 b) 


28 


225 


22 


637 




85 


4 000 




ilil 

4»>U 


O QUO 


100 


4 910 


L"" A ■ A ^ /OAft . 1. üüil , 


f\Q4' 


4(3 




20 


672 


Väli- !4tt»ij*L- <rii>V_ imir V*/it1tt /All * \ 


— V 




Alle übrigen Eisenwaren (816c u. d-819, 828a, 832-835, 83Cd u. e-840, 








373 


7 546 






124 


Kessel- und KosHelschmiedearbeiten (801a— d, 802—805) 


284 


3 855 


Eisen und Eisenwaren in den Monaten Januar-Februar 1907 


83 225 


522 330 


Maschinen „ , 


8 678 


)s „■;., 


Summe 


96 903 


570 866 


Januar-Februar 1906: Eisen und Eisenwaren . 


66 477 


721 33» 




21 565 


68 804 


Summe 


88 042 


790 14» 


* Die in Klammern stehenden Ziffern bedeuten die Nummern des statistis« 


;hen Warenyc 


rzeichnisses. 



** Die Ausfuhr au bearbeiteten gußeisernen Maschinenteilen ist unter den betr. Maschinen mit aufgeführt. 
*** Die Ausfuhr an Schmiedestücken für Maschinen ist unter den betr. Maschinen mit aufgeführt. 
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EiseuTerbrauch im Deutschen Belebe einschließlich Luxemburg 1861 bis 1U0». t 

(Nach Utltellunf«n du Vcralni deutaebrr EU«n- «od Btibllodntlrirller.) 





Durch- 
»chidtt 
der Jahr« 
mi— IM« 

t 


Darch- 
•chnlt« 
dar Jahre 
1866 — 1869 

t 


! 

1880 ; 1*90 

t t 


t 


1905 
I 


1906 




751 289 


1 209 484 


2 729 088 4 658 451 


8 520 541 10 987 623 


12 478 067 


2. Einfuhr: 

a) RoheisonallerArt.alteaBrucb- 

b) Materialeisen und Stahl, Eiaen- 
und Suhlwaren, einschl. Ma- 

Zuschlag so letzterem behufa Re- 
duktion auf Roheisen 33«/»°/o 


137 823 

33 145 
11 048 


144 953 

42 906 
14 302 


238 572 

64 893 
21 631 


406 627 

148 169 
47 728 


827 095 

254 235 
84 745 


198 953 

123 596 
•i i lyy 


497 240 

288 075 
96 025 


Gesamtmenge der Einfuhr 182 016 


202 161 


325 096 596 519 Ii 166 075 


363 748 


881 340 


Hamme der Erzeugung u. Einfuhr 

3. Ausfuhr: 

a) RoheiaenallerArt,alte<tBrueh- 

b) Materialeiaen und KUhl, Eiaen- 
und SUhlwaruu, einschl. Ma- 

Zuschlag 33'/$ "/» 


933 305 

II 282 

41 193 
13 731 


1 411 645 

62 692 

94 423 
31 474 


3 054 134 

318 879 

737 041 

245 680 


5 254 970 

181 850 

864 127 
288 042 


9 686 616 

190 505 

1 589 079 
529 693 


11 351 871 

498 703 

2 849 401 
949 800 


13 359 407 

613 527 

3 850 281 
1 116 760! 


Gesamtmenge der Ausfuhr OH 206 


188 589 


1 301 600 1 334 019 2 309 277 


4 297 904 


5 080 568: 


EinheimischerVerbrauch(l -}-2 - 3) 

Auf den Kopf der Bewohner in kg 
Eigone Erzeugung : pro Kopf in kg 


867 099 
25,2 
21,8 


1 223 056 
33,0 
32,7 


1 752 534 

39,3 
61.2 


3 920 951 

81,7 
97,1 


7 377 339 
131,1 
151,4 


7 053 467 
116,4 
181,3 


8 278 839 
134,96 
203 43 



Die Gewinnung der Bergwerke and Hatten im Deutschen Reiche nnd in Luxemburg 

w&hrend des Jahres 1906. 

(VorUufisr. Enrrbnl«, ru.nmmcD«, nullt Im KuWrllchen Statl»tlitb<-n Amte.) 



Dir Werk.-, iU.'.T deren I .en iummi; im Jahre lOOlj ^ ^'/n'' U " 
diu Mine .Miirz 1907 iierielite eim;e;,'fiii(,'eTi waren, <r i,"li wu'hrVnd.ic« 

bflben erzeugt Ju'.ir.-, 19iM II,-- 



».laming iUt Ijv-iiL'iii-ne 










Ourrli- 


"?miu<- 


uWht .■ 




Ii Ii M . Ii , <■ 


II IL W <■ 1 l 


«• ri r .1. ] ,j:iti»j 


tr.-n ^hi.1, hj.tt« n 
















i. J. 1>» 






1*16 


lnu-, 




lfMf, 


1<M..; 






W.rt 




1 omi.ui 




KM, .« 


mim.« 


.* 


.* 


l'Olltl.'tl 


IUOO .* 


Iii- r g w e r k b e r i e u g n i » « <•. 




















1;)" 11 7920 


121 29X007 


1224 761« 


1 "4 99X0 


H,93 


S,(i<i 






Braunkohlen *** 


50415333 


52512<n.2 


I3I43X 


122230 


2,33 


2,33 








26734. r .'3i' 


2:444'i73 


102570 


XI 770 


3.X4 


3,(9 






Hütt üiierzeugni- *<> (HohiMHiüij. 


















a) üietfereiroheiseu 


2u0:jss:i 


1 7',«7oxu 


1 24H02 


102055 
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Die Leistung der Koks- nnd Anthrn/lthochöfen 
in den Vereinigten Stauten. • 

Wenngleich die Roheisenerzeugung der Koks- 
und Anthraztthoehöfen der Vereinigten Staaten im 
Monat Februar mit einer Gesamtmenge Ton 2 077 789 t 
gegen den vorhergehenden Monat mit »einen 2 240897 t 
um 168 108 t zurückgeblieben ist, so hat Mich doch 
die tägliche Leistung von 72 287 t im Januar (31 Tage) 
auf 74 207 t im Februar (28 Tage) gehoben. Um die 
Oesamt- Roheisenerzeugung zu ermitteln, müssen zu 
der ölten genannten Ziffer für Januar noch rund 
86. r >00 t, für Februar noch rund 33 500 t, die auf 
Holzkohlenroheisen entfallen, hinzugerechnet werden. 

• „Iron Age* 1907, 14. Marz, S. 842. 



Die Werke der United States Steel Corporation 
waren im Januar mit 1 428 899 t und im Februar 
mit 1 339 010 t an der Roheiaenherstellung beteiligt 
In diesen Zahlen sind für Januar 21 822 t und für 
Februar 19 755 t Ferromangan und Spicgeleisen ein- 
begriffen. Im Gegensätze zu Januar war im Februar 
die Steigerung der arbeitstäglichen Hochofenleistung 
bei den Stahlwerken wesentlich größer als bei den 
reinen iiochofenwerken. 

Die Zahl der Hochöfen hat sich seit dem 1. Fe- 
bruar um den neuen (VII.) Ofen der Lackawanna 
Steel Co. vermehrt und betrag am 1. März 385; 
hiervon standen 319, d. h. zwei mehr als am 1. Fe- 
bruar, im Feuer. Die Wochenleistungen stiegen im 
gleichen Zeiträume von 500237 t auf 519212 t 
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Umschau im In- und Ausland. 

Hu Bland. Wie ein Bericht des Kaiserlichen 
Konsulat« in Tiflis* näher ausführt, hat der 

kaukasische .Hanganerabergban,** 

der zu Beginn dos Jahres 1906 infolge der politischen 
Unruhen und der damit verknüpften wirtschaftlichen 
Schwierigkeiten gefährdet war, auch jetzt noch mit 
manchen Hindernissen zu kämpfen. Das größte Uebel, 
der Wagenmangel, ist freilich wesentlich gebessert. 
Der russischen Eiscnbahnvcrwaltung ist es trotz der 
verwickelten Verhältnisse gelungen, den Mangan- 
trnnspurt von den (iewinnungsfeldern nach dem Aus- 
fuhrplatz in ein geregeltes Geleise zurückzubringen. 
Während im Januar 1906, der schlimmsten Zeit, nur 
375 Wagen aus Tschiaturi in Poti ankamen, hat sich 
diese Menge erheblich gesteigert bis zu einer durch- 
schnittlichen Tagesleistung von 150 Wagen. Den Wün- 
schen der Interessenten ist allerdings damit noch nicht 
in ausreichendem Maße gedient; man sieht einen täg- 
lichen Wagenverkehr von 240 in l'oti eintreffenden 
Manganwagenladungen als normal an. Zu dieser 
ilauptschwierigkeit treten weitere in den von den 
Arbeitern durchgesetzten Lohnerhöhungen. Im Juni 
vorigen Jahres herrschte in Tschiaturi ein General- 
streik, der mit einer Niederlage der Unternehmer 
endiete. In den Gruben dieses Bezirks sind jetzt die 
Löhne verdreifacht, die Arbeitszeit aber ist herab- 
gesetzt. Auch das Ladegeschäft hat sich bedeutend 
verteuert. Die Ursachen hierzu liegen gleichfalls in 
Lohnerhöhungen und in einer Beschränkung der Ar- 
beitszeit, die selten acht Stunden überschreitet. So 
kostete vor vier Jahren die Verladung eines Wagens 
in den Dampfer 1,45 Rubel (1 Rubel — 2,16'.«), 
jetzt werden 4,25 Rubel gezahlt, das Ent- und Be- 
laden einer Plattform 2,25 Rubel gegen 5 Kübel 
gegenwärtig. Das Beladen eines Wagens iu Tschiaturi 
stellte sich früher auf so Kopeken bis einen Rubel, 
während gegenwärtig 3 Rubel der Preis ist. Für die 
Umladung eines Kleiubahnwaguns in Sharapan, der 
Endstation der Schmalspurlinie Tschiaturi— Sharapan, 
welche den Verkehr des Grubengobiets mit der Haupt- 
bahn vermittelt, in die Wagen der Magistrale erhebt 
die Bahn vom Frachtzahler 2,50 Kübel. 

Es liegt auf der Hand, daß diese Verhältnisse 
nicht ohne Rückwirkung auf diu Preise sein können. 
Und hierin besteht eine grolie Gefahr für die kau- 
kasische Industrie, die eben billige Ware nicht liefern 
kann. Hierdurch wird das Ausland, das als Ab- 

• „Nachrichten für Handel und Industrie" 1907, 
20. März. 

** Vergl.uuch „Stahl und Eisen" 1907 Nr. 9 S. 290. 



nehmer in erster Linie in Frage kommt, zurück- 
geschreckt und sucht seinen Manganbedarf aus 
anderen Quellen zu decken, so soll Indien jetzt zwei- 
mal so viel wie früher exportieren, auch Brasilien 
ist erfolgreich am Markte. Für die großen Unter- 
nehmer kommt schließlich noch ein Uebelstand hinzu, 
der, so paradox dieses klingen mag, in dem Erzreich- 
tnme des Landes seine UrBache hat. Die Gegend ist 
nämlich so außerordentlich manganreich, daß die 
Schätze schon im Tagebau gehoben werden können. 
Dies ist der einheimischen Bevölkerung nicht ent- 
gangen, und sie weiß daraus ihren Nutzen zu ziehen, 
indem sie zäh an ihrem Besitztum festhält und dort 
das Erz zusammenfährt, um es dann für einen Spott- 
preis an die kleinen Händler, hauptsächlich Griechen, 
loszuschlagen. 

In jüngster Zeit hat auch das Gouvernement 
JelisAwetpol von sich redon gemacht. Dort bestanden 
bereits seit einiger Zeit Manganerzgruben, die in 
Molodschali liogen und der in Helenendorf ansässigen, 
im Kaukasus weit bekannten Kolonistenfamilie Ge- 
brüder Vohror gehören. In der Presse sind un- 
längst übertriebene Nachrichten verzeichnet gewesen, 
daß in einem Dorfe Michailowska bei TiHis reiche 
Manganerzlager gefunden wären, mit deren Abbso 
bereits begonnen sei. In Wahrheit verhält sich die 
Sache folgendermaßen: Zunächst gehört Michailowska 
nicht zum Gouvernement TiHis, sondern ist ein im 
Jelisawetpolschen nach dem Göktschasee zu belegenes 
Dorf. Man ist in den seit zwei Jahren bereits be- 
stehenden Vohrerschen Gruben auf größere Mangan- 
erzvorkommon gestoßen, was den Anlaß zu den irr- 
tümlichen Zeitungsmeldungen gegeben haben mag. 
Auch in der Nähe von Helenendorf ist dieses En 
gefunden worden, so daß sich dort die Gutsbesitzer 
zu einem Vereine zusammengeschlossen haben, dessen 
Aufgabe die gemeinsame Ausbootung der Lagerstätte 
ist Alle Arbeiten sind aber noch im Vorstadium. 
Ferner soll das Tal des Araxes manganreich sein, 
und es besteht wohl kein Zweifel darüber, daß der in 
mineralogischer Beziehung noch wenig erschlossene 
sogenannte kleine Kaukasus — das Land zwischen 
Jelisawetpol und Dschulfa im Norden und Süden und 
zwischen Erivan und Schuscha im Westen und Osten 
— nicht unbedeutende Sehätze in sich birgt. Wie 
weit sieb freilich sine Industrio dort entwickeln kann, 
muß vorläufig dahingestellt bleiben. Bei der An- 
gelegenheit der Gegend, die zunächst sehr teure Bahn- 
bauten erfordern würde, ist ein gewaltiges Kapital 
aufzuwenden, che an Gewinn gedacht worden kann. 
Ob aber jemand sich in den gegenwärtigen Zeiten 
finden wird, ist sehr fraglich, um so mehr, als das in 
Frage kommende Gebiet das unruhigste und von 
jeher der Sitz der armenisch-tatarischen Wirren ge- 
wesen ist 
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Vereinigte Staaten. Kr ist eiue bekannte 
Tatsache, daß infolge der vermehrten Verwendung 
von Feinemen im Hochofenbetrieb da« ungleichmäßige 
Niedergehen der Gichten und die Gefahr des Hangene 
in bedeutendem Mali« geweigert wurde. Die durch 
da« Hängen der Hochöfen veranlagen Explosionen 
waren Mchon vielfach der (gegenständ von Verband- 
lungen und Veröffentlichungen.* Der bekannte 
amerikanische Zivilingenieur Julian Kennedy in 
r'ittaburg tritt nun neuerdings in einem Vortrag, den 
er im Januar d. J. vor der „Enginecrs Societv of Western 
Pennsylvania" gehalten hat, mit 

nenen Ansichten flh«r dt« Ursachen 

tob Hochofenexplosionen, 

»lio ab) das Ergebnis langjähriger Versuche und Be- 
obachtungen jedenfalls berechtigtes Aufsehen erregen 
dürften, an die Oeffentlicl.keit. Nach ihm wird das 
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b 


/ 



allgemein als Begleiterscheinung einer Gasexplosion 
angesehene Auswerfen kleinerer oder größerer Mengen 
der Beschickung eines Hochofens und die Zerstörungen 
am Gichtverschluß wie an dem Gasfang dadurch ver- 
anlaßt, daß bei dem Fallen eines hangenden Ofens 
der unter dem Gewölbe unter starker Pressung ein- 
geschlossene Wind plötzlich mit voller Kraft nach 
oben durch die uberlagernden (lichten dringen kann. 
Nach den Berechnungen Kennedys gibt es in den 
Vereinigten Staaten keinen Hochofen, des»cn (licht 
nicht durch einen Druck von 0,18 kg'<|cm gehoben 
wird. Kennedy konstruiert daher den Hlcchmantol, 
der ja bei den amerikanischen Hochöfen allgemein 
üblich ist, sowie den Gichtverschluß derart stark, daß 

• Vergl. „Stahl und Eisen" 1903 Xr. 10 S. 1523 ; 
Xr. 13 S. 773; Xr. 1« S. 922. 

•• „Iron Trade Review" 1907. 28. Kebruar, „Iron 
Age« 1907, 28. Februar. 



beide den im Hochofen auftretenden Drücken stand- 
halten können. Die Größe und Anzahl der Explosions- 
klappen Ußt sich dann auf ein Mindestmaß verringern, 
wodurch das Entweichen der Gase aus dem Ofen bei 
einem plötzlichen und heftigen Ansturm des Windes 
stark eingeschränkt wird. Ein solches Zurückhalten 
der Gase müsse die Geschwindigkeit des Gasstromes 
für den Augenblick bedeutend verringern und damit 
das Bestreben, foste Stoffe aus dem Ofen zu schleudern, 
vermindern. Kennedy zog im Laufe der Besprechung 
dea Vortrages als Beispiel das Oeffnen einer mit einer 
stark schäumenden Flüssigkeit gefüllten Flasche an, 
deren Inhalt bei raschem, vollständigem Entkorken 
zu einem großen Teile verspritzt wird, wahrend bei 
einem langsamen, schrittweisen Oeffnen Verluste sich 
fast ganz vormeiden lassen. Der erste Hochofen 
dieser Art, der auf den Iroquois Eisenwerken in 
Chicago in Betrieb genommen wurde, hat denn auch 
keiue der anfänglich von der Mehrzahl der dortigen 
Hochöfner ausgesprochenen ungünstigen Prophezei- 
ungen bewahrheitet. Er widerstand den schwersten 
Gichtenstürzen; bei ExploMiouen, dio bei einem gewöhn- 
lichen Ofen zwanzig und mehr Tonnen der Beschickung 
ausgeschleudert hätten, wurden kaum 150 kg in den 
Staubsammler geworfen. Zurzeit sind 24 Oefen von 
der in beifolgender Abbildung wiedergegebenen Aus- 
führung im Betrieb und hat sich hei denselben noch 
kein Unfall ereignet. Explosionsklappen wurden auf 
besonderen Wunsch in einzelnen Fällen an den Staub- 
sammlern und auf der Hauptgasleitung, sonst nur bei 
den Winderhitzern und vor der Kesselfeuerung an- 
geordnet. Ein weiterer Vorteil der neuen Konstruk- 
tion soll sich auch durch einen gleichmäßigeren Gichten- 
wechsel bemerkbar gemacht haben. <j_ 

IHe schwedische Eisenerzfrage. 

Die Schwedische Regierung hat kürzlich dem 
Reichstage den Entwurf eines neuen Abkommens vor- 
gelegt, durch das die schon Bett längerer Zeit schwe- 
llende Frage der lappländischen EiBenerzfolder ge- 
regelt werdeu soll. Die Zeitschrift „Affiirsvärlden" * 
gibt die Hauptpunkte dieses wichtigen Antrages, dessen 
weiter reichende Folgen sich heute noch nicht über- 
sehen lassen, folgendermaßen wieder: 

Die Luossavaara-Kiiru n avaara - Aktien- 
gesellschaft, die schon jetzt die beiden Erzfelder 
gleichen Xamens besitzt, erwirbt das Erzfeld Gollivare 
von der A. - G. G e 1 1 i v a r e - M a 1 m f ä 1 1. Das Aktien- 
kapital wird auf HO Millionen Kronen erhöht und der 
Staat erhält davon die Hälfte in Vorzugsaktien als 
Ersatz für das nach dem Berggesetze dum Grund- 
eigentümer zustehende Recht au den Gruben. Außer- 
dem werden dem Staate von der Luossavaara-Kiiruna- 
vaara- A.-G. sämtliche Aktien der M e r t a i n e n - A. -G. 
im Xennwerte von 5 Millionen Kronen nebst den Ein- 
mutungen dieser Gesellschaft und dem alleinigen 
Rechte abgetreten, in I.uossuvaara Eisenerze zu fördern, 
jedoch in beiden Fällen nur für die Jahre 1908 bis 
1937 und nur für den Bedarf der einheimischen Eisen- 
und Stahlindustrie. Die Vorzugsaktien berechtigen 
zur Erhebung einer Abgabe die auf die Hälfte des 
geförderten Erzes folgendermaßen berechnet wird : 
während der Jahre 190» bis 1927 mit 1 Kr. f. d. Tonne 
Kiirunaerz und 50 Oere f. d. Tonne Gellivareerz, 1928 
bis 1932 mit 1,50 Kr. und 75 Oere, 1933 bis 1937 
mit 2 Kr. und 1 Kr. Erst nach 1937 nehmen die Vor- 
zugsaktien am Gewinne teil. Der Staat verpflichtet 
sich, einen eventuellen Ausfuhrzoll auf Eisenerz zu 
ersetzen und den sehwebenden l'rozeß gegen die 
Gellivare-Gesellsehaft niederzuschlagen. 

Dio Luossavaara- Kiirunavaara - Gesellschaft, die 
also nur noch die Erzfelder Kiirunuvaura und Gelli- 
vare behält, darf in Kiiruna von 1908 bis 1932 nicht 

• 1907. 2». März S. 37«. 
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mehr als im ganzen 75 Millionen Tonnen fördern und 
im Jahre 1908 auf dor Bahn bis zur Reichsgrenze 
1500 000 t verfrachten. Dieses Quantum darf all- 
mählich bin zu 3 300 000 t erhöht werden, indessen 
darf die jährliche Erhöhung 400 000 t nie überschreiton. 
Die Fracht auf jener Strecke beträgt 2,64 Kr. für die 
Tonne. Auf der Linio Kiirunavaara -• Bosnischer 
Busen (Hafonplatz Svartö) darf die .iesellschaft 
1200 000 t zu 3,48 Kr. f. d. Tonne befördern, aber 
nur unter der Bedingung, daß die Gesamtausfuhr von 
Kiiruna höchstens 3 500 000 t betrugt. Ebenfalls in 
der Zeit Ton 1908 bis 1932 ist die Luosaavaara- 
Kiiruna-Iiescllscbaft berechtigt, inOellivare 18 750000 t 
zu fördern und zu einer Fracht von 2,75 Kr. nach 
Svartö zu versenden, und zwar in den ersten fünf 
Jahren bis zu 1000 000 t jahrlich. 

Ende 1932 kann der Staat die durch eine Kom- 
mission zu bewertenden Aktien der Luossavaara- 
Kiirunavaara- Gesellschaft einlösen. Macht er von 
diesem Rechte keinen Gebrauch, so darf die L.-K.-G. 
von 1933 bis 1937 noch insgesamt 15000 000 t in 
Kiiruna und 3 750000 t in Gellivare abbauen und 
unter obigen Bedingungen befördern. Dieses Recht 
kommt der Gesellschaft auch von 1938 bis 1942 zu, 
wenn der Staat vor 1937 sein erneuertes Einlösungs- 
reebt, das ihm auch Ende 1942 nochmals zusteht, 
nicht ausübt. Die E.-K.-G. darf schließlich im letzt- 
genannten Jahre über das frühere Exportquantum von 
1200000 t hinaus noch 150000 t auf der Bahn bis 
zur Reichsgrenzo befördern. 

Durch das Abkommen verpflichtet sich außerdem 
die TrafikaktiobolagctGrängesberg-Oxelö- 
sund, welche dio Majorität in der L.-K.-G. und A. B. 
Gcllivare-Malmfält besitzt, die Ausfuhr von Gränges- 
berg nach dem Jahre 1908 auf 650 00 t und nach 
1917 auf 450 000 t jährlich zu vermindern. 

Ueberschweniniang in Fittebarg. 

Durch dio am 14. Marz d. J. im Tale des Allegheny 
und Monongahola eingetretene Ueberschwemmung sind 
die an den Ufern dieser beiden Flüsse gelegenen 
Hochofen- und Eisenwerke uufs allerschwerst« be- 
troffen worden. Dio Carnegie Steel Company 
allein mußte wegen der üoehflut 27 Hochöfen, die 
National Tube Company fünf, die Jones & Eaugh- 
lin Stool Company sechs Oefen dämpfen. Alle diese 
Oefon waren für zwei bis drei Tage außer Betrieb, 
und der l'roduktionsausfall durch die Ueberschwem- 
mung wird für dio Caruegiewerke allein auf mehr 
als 30 000 t angegeben. Auf den E d g a r - T h o m s o n 
Werken stand das Wasser an manchen Stellen mehr 
als 4 in hoch. Die ganze (Jruppe von 11 Hochöfen 
nebst dem Stahlwerk waren stillgelegt. In Ho nie- 
st ead waren die Walzwerke überschwemmt und es 
mußteii fünf Hochöfen außer Betrieb gesetzt werden. 
Die Betriebe der National T übe Company in 
Mc Keesport lagen eine ganze Woche still. Dem- 
zufolge wurden natürlich auch die weiteren Botriebe 
dieser Gesellschaft in l'ittsburg, Wheeling, Youngstown 
usw., dio auf dou Bezug von Material von Mc Keesport 
angewiesen sind, in Mitleidenschaft gezogen. Durch 
diese erzwungenen Stillstände verliert die National 
Tube C o in p a n y die Erzeugung einer ganzen Woche. 
Die American Sheet & Tin Plate Com- 
pany hat außer dem Betriebsausfall den Verlust 
mehrerer Tausend Tonnen Weißblech zu verzeichnen, 
die fertig zum Versand standen und durch die Flut 
beschädigt wurden. Es gibt kaum ein Werk in den 
beiden Flußtälern, das von der Flut verschont ge- 
bliehen wäre. Außerhalb des l'ittsburger Bezirkes 
muhten viele Gefen gedämpft werden wegen Koks- 
mangels usw., da auch viele Kokereien gezwungen 
«aren zu feiern und dio Eiseubahueu einen regel- 
mäßigen Betrieh nicht durchführen konnten. (). I'. 
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««Seilschaft für wirtschaftliche Ausbildung «. V. 
zv Frankfurt am Main. 

Aus dem Berichte, den der Vorstand über das 
Geschäftsjahr 1906 erstattet hat, ist zu ersehen, d»6 
sich die Tätigkeit der Gesellschaft während de* ge- 
nannten Zeitraumes hauptsächlich darauf erstreckt 
hat, Vortragsreihen vorzubereiten und zu veranstalten. 
Der zwölftägige wirtschaftliche Vortragskursus, der 
vom 1. bis 13. Gktober v. J. in Dresden stattfand und 
dessen Programm wir seinerzeit mitgeteilt haben,* 
hatte sich einer außerordentlich starken Beteiligung 
vorwiegend aus Dresden und den benachbarten In- 
dustrieorten, daneben aber auch aus vielen anderen 
Gegenden Deutschlands zu erfreuen. Infolge dieser 
wohlgelungenen Veranstaltung hat die Gesellschaft 
zunächst in Barmen, und zwar am 2. d. M., einen ähn- 
lichen elftägigen Kursus gemeinsam mit dem Bonner 
Vereine für Technik und Industrie begonnen. 

Außerdem soll in Magdeburg mit Unterstützung 
der dortigen Handelskammer in der Zeit vom 15. bu 
20. April 1907 ein weiterer Kursus dieser Art statt- 
finden. Erfreulich haben sich auch die von der Gesell- 
schaft im Vereine mit der Städtischen Verwaltung, 
der Akademie für Sozial- und Handelswissenschaften 
uud dem Institute für Gemeinwohl veranstalteten 
Fortbildungskurse für höhere Verwaltungsbeamte ent- 
wickelt. Wie in allen Jahren seit dor Begründung 
der (iesellschaft, hat diese ferner im abgelaufenen Jahr? 
wiederum einer größeren Anzahl von Herren, die ihre 
akademischen bezw. Staatsprüfungen mit Erfolg ab- 
gelegt haben, Gelegenheit zu einer intensiveren kauf- 
männisch-wirtschaftlichen Ausbildung gegeben, als 
das im Rahmen eines kurzen Vortragskursus möglich 
ist. Zu Studienreisen und Studienaufenthalt außerhalb 
Frankfurts wurden an sieben Herren Mittel b«willigt. 
In den «Mitteilungen der Gesellschaft für wirtschaft- 
liche Ausbildung" sind im letzten Jahre drei weitere 
Hefte erschienen, von denen wir die Abhandlung: 
„Ueber dio Nebenprodukteninduatrie der Steinkohle- 
von Bergassessor O. Haarmann in der „Bücherschau" 
unserer Zeitschrift** bereits gewürdigt haben. Auf 
die später herausgegebenen Hefte behalten wir uns 
vor, an derselben Stelle näher einzugehen. Daa Freis- 
ausschreiben der Gesellschaft, das sich mit der Selbst- 
kostenberechnung in industriellen Betrieben befaßt, 
haben wir gleichfalls schon früher erwähnt»*** Ferner 
ist aus dorn Berichte hervorzuheben, daß die Gesell- 
schaft, um an don Technischen Hochschulen mehr 
als bisher Vorlesungen über FabrUcorganisation, Ar- 
beiterfragen, Buchführung und dergl. einzuführen, 
der Technischen Hochschule in Darmstadt im Winter- 
Semester 1906/07 zwei Dozenten für Arbeiterfragen 
und Bilanzwesen zur Verfügung gestellt hat, und zwar 
haben die Hll. Professor Dr. Stein und Privatdozent 
Dr. Passow über die Stellung des Arbeiters im Ge- 
werbebetriebe bezw. über Einführung in das Ver- 
ständnis des Bilanzwesens je sechs Vorträge gehalten, 
die lebhaften Zuspruch und viel Interesao bei den 
Studierenden gefunden haben. Schließlich bleibt uoeb 
zu erwähnen, daß sich die Bibliothek und das Archiv 
der Gesellschaft, besonder» die Sammlung von Statuten, 
Geschäftsberichten, Bilanzen, Firmengeschichten und 
ähnlichen privatwirtschaftlichen Materialien im letzten 
Jahre schnell vermehrt hat. 

Berichtigung. 

In dem Aufsatze: „Verzinkungs-Selbst- 
kosten-Borccbnung von Bioehen* in Nr. 9 
vom 27. Februar 1907 muß es Seite 307, zweite Spalte. 
Zeile 19 von unten, natürlich beißen: .der Spalte 10 
bezw. 1»- (statt 11 bezw. 14). 



* „Stahl und Eisen" 1906 Nr. 16 S. 1027. 
** , Stahl und Eisen" 1906 Nr. 17 S. 1084. 
*** .Stahl und Eisen" 1907 Nr. 12 S. 429. 
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Die Entwicklung des niederrheinisch-westfälischm 
SUinkohlenbergbnue* in der zweit, n Hfilfte des 
19. Jahrhunderts. Herausgegeben vom Ver- 
ein für die bergbaulichen Interessen im Ober- 
bergamtsbezirk Portmund in Gemeinschaft mit 
der Westfälischen Berggewerkschaftskasse und 
dem Rheinisch -Westfälischen Kohlensyndikat. 
VIII. Rand. Berlin 15J05 Julius Springer. 
Preis des ganzen Werkes geb. 1(50 J . 

Mit dem vorliegenden Bande ist da» groß an- 
gelegte Hammel- und Nachschlagewerk, auf dessen 
früher erschienene Bände wir ebenfalls an dieser 
Stelle seinerzeit bereits aufmerksam gemacht haben, 
zum Abschlüsse gelangt. Zu seiner Vollendung darf 
man nicht nur die Herausgeber, die durch erhebliche 
Geldmittel das Unternehmen ermöglicht haben, sondern 
auch die zahlreichen Bearbeiter, deren Mitwirkung 
dem vielgestaltigen Stoffe Form und Leben gegeben 
hat, und nicht zuletzt die bergmännischen Fachkreise 
aufrichtig beglückwünschen. Denn obgleich sich die 
Darstellung auf die Entwicklungsgeschichte nur eines 
einzigen geologisch abgegrenzten Bergbaugebietes be- 
schrankt, hat sie doch weit Uber diesen Rahmen 
hinaus Bedeutung erlangt, einmal weil die nieder- 
rheinisch -westfälische Steinkohlenindustrie vermöge 
ihres Umfange« eine überragende Stellung in Deutsch- 
land einnimmt, und sodann, weil gerade sie dank der ge- 
sicherten wirtschaftlichen Grundlage, die ihr der enge 
Zusammenschluß der meisten Zechen im Kohlunsyn- 
dikate verschafft hat, ungestört an der Ausgestaltung 
ihrer technischen und sozialen Einrichtungen hat ar- 
beiten können. Es erscheint daher angebracht, den 
umfassenden Inhalt des ganzen, einheitlich redigierten 
Werkes durch Wiedergabe der Einzeltitel der Bande 
nochmals im Zusammenhange wie folgt kurz anzu- 
deuten: I. Geologie, Markscheidewesen. — II. Aus- 
richtung, Vorrichtung, Abbau, Grubenausbau. — 
III. Stollen, Schichte. — IV. Gewinnungnarheiten, 
Wasserhaltung. -- V. Förderung. — VI. Wetterwirt- 
acbaft. — VII. Berieselung, Grubenhrand, Kettung»- 
wesen, Beleuchtung, Sprengstoffwesen, Versuchsstrecke. 

— VIII. Disposition der Tagesanlagen, Dampferzeugung, 
Zentralkondensation, Lnftkompressoron, Elektrische 
Zentralen. — IX. Aufbereitung, Kokerei, Gewinnung 
der Nebenprodukte, Brikettfabrikation, Ziegeleibetrieb. 

— X bis XII. Wirtschaftliche Entwickelong. 

Im ersten Abschnitte des achten Bandes, auf den 
wir hier noch naher einzugehen haben, beschreibt 
Be rgaasessor W o 1 ff dio „ Disposition der Tagcsanlagon" 
der Zechen, wobei or, die charakteristischen Aende- 
rungen und Uebergänge in der Entwicklung vorfolgend, 
die Anordnung in den 50er, den 60 or und 70er 
sowie den 80 er und 90er Jahren in drei getrennten 
Unterabteilungen vorführt. Der zweite Abschnitt um- 
faßt die .Dampferzeugung"; unter Mitwirkung dor 
Ingenieure Bracht und Arthur Müller von In- 
genieur Stach verfaßt, behandelt dieser in gesonderten 
Kapiteln die Kesselsysteine, die Befeuerung und Aus- 
rüstung der Dampfkessel, die Reinigung und Vor- 
wärmung des Kesselspeisewassers, die Ucherhit/.uug 
und Fortleitung des Dampfes. Der dritte, ebenfalls 
von Ingenieur Stach (in Verbindung mit Ingenieur 
Schimpf) bearbeitete und analog dem vorigen ein- 
geteilte Abschnitt hat die , Zentralkondensation" zum 
Gegenstände. Besonderes Interesse beanspruchen hier 
dio mitgeteilten Betriebsergebnisse ausgeführter Zen- 
tralkondensationsanlagon verschiedener Zechen. Auch 
im folgenden Abschnitte „Luftkompre^orcn", nun der 



Feder von Ingenieur Karl J. Müller, ist den im 
Ruhrbezirke vorhandenen Anlagen der verschiedensten 
Systeme und den mit ihnen erzielten Versuchsergeb- 
nissen ein breiter Raum gewidmet. Dor letzte und 
umfangreichste Abschnitt » Elektrische Zentralen", von 
Professor Baum, dürfte auch dem Eisenhüttentnanne 
sehr viel Anregendes bieten, denn in diesem Teile 
des Werkes werden die gesamten Antriebsmaschinen 
der elektrischen Zentralen, wie Kolbendampfmaschinen, 
Dampfturbinen und Gasmotoren, ziemlich ausführlich 
behandelt und in wirtschaftlicher Beziehung miteinander 
verglichen. Dor Schluß des Abschnittes gilt der elek- 
trischen Ausrüstung der Zentralen. Die Ausstattung des 
Bandes muß, wio die der älteren Teile des Werkes, in 
Papier und Druck sowie in der Ausführung der 25 Tafeln 
und öl 6 Textfiguren als sehr gelungen bezeichnet wer- 
den, wenngleich das bei den Textabbildungen ange- 
wendete Verviolfältigungsverfahreu nicht einheitlich ist. 

Clags, their Occttrence, Properties und Uses, 
u-ith especial Heference to {hose of the United 
States. Ry Heinrich Ricas, Ph. 1). New- 
York 190«. John Wiley & Sons. Geb. 5 ß- 

Nachdem der Verfasser bereits oino ganze Reihe 
von kleineren und größeren Arbeiten über Tone ver- 
öffentlicht und sich damit den Ruf eines der besten 
Kenner dieser Materialien erworben hat, liegt uns 
jetzt ein größeres abgeschlossenes Werk darüber unter 
obigem Titel vor. Dasselbe beschäftigt sich im ersten 
Teile auf das eingehendste mit sämtlichen überhaupt 
vorkommenden Tonsorten im allgemeinen. Es schildert 
die Entstehung der Tone, ihre chemischen Eigen- 
schaften, die chemiechen Untersucbungsniethoden und 
die Wirkung der einzelnen Bestandteile auf die Ge- 
samteigenschaften. Danach bespricht es die physi- 
kalischen Eigenschaften nnd die mechanischen Tren- 
nungsmethoden usw. ; es folgen die Beschreibungen 
der einzelnen Tonarten nach ihrem Verwendungs- 
zweck, schließlich die verschiedenen Gewinnungsarten 
und die Verarbeitung. Der Text ist durch Tabellen, 
Analysen, Karten und Abbildungen auf das reichste 
vervollständigt. Der zweite Teil des Buches dringt 
in drei Kapiteln eine äußerst eingebende Zusammen- 
stellung der Tonvorkommen in den einzelnen Staaten 
Nordamerikas und zum Schlüsse ein Kapitel über 
Walkerde. — Wenn auch die den Hiittenmann be- 
sonders interessierenden Beschreibungen dor Ver- 
arbeitung der feuerfesten Rohmaterialien verhältnis- 
mäßig nur sehr kurz gefaßt sind, kann ihm doch 
das Studium des ersten Teiles des Buches sehr warm 
empfohlen werden, um so mehr, als auch die Aus- 
stattung und dor verhältnismäßig niedrige Preis zu 
Bcinor Empfehlung besonder» beitragen. Für den 
Keramiker dagegen trifft dies in noch weit höherem 
Maße zu, und beim Durchblättern des zweiten Teiles 
wird jeder Fachmann den Wunsch haben, es möge 
Bich bald ein Geologe finden, der unB über dio Tone 
in Deutschland eine gleich vorzügliche Arbeit beschert. 

Friedr. Wernicke, OberkasBcl, Siegkreis. 

G Luther, Maschinenfabrik und Mühlenbau- 
anstalt. Aktiengesellschaft, Braunschweig: Mo- 
derne. Transmissionen. Braunschweip. Bruno 
Goeritz <iu Kommission). Geb. 3 • '■' . 

Der kürzlich herausgekommene Katalog (Liste 
Nr. 6S0) gibt eine übersichtliche Zusammenstellung 
von Trausmissionsteilen mit Skizzen und Abbildungen 
(Wellen, Lager mit Ringschmierung, Speziallager, 
Kuppelungen, Riemenscheiben und Riementriebe, Hauf- 
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Seilscheiben und -triebe, Drahtseilscheiben und -triebe, 
Kiemen- und Seilloiter, Verankerung, Schmiergefäße, 
Riemenspanner usw.). Da gleichzeitig mannigfacher 
Aufschluß gegeben wird über die hauptsächlichsten 
Fragen, welche beim Entwerfen und Veranschlagen 
von Triebwerken sowie bei der Instandhaltung vor- 
handener Anlagen zu berücksichtigen sind , ho wird 
der Katalog »ich auch ab Nachschlagebuch am Zeichen- 
und Arbeitstisch bewähren. 0. P. 

Bei der Redaktion sind nachstehende Werke 
aingegangen, deren Besprechung vorbehalten bleibt: 
Gentrai- Tarif für Kohlenfrachten. 32. Jahrgang. 
Band III. Mitte Dezember 1906. Aufgestellt nach 
offiziellen Quellen vom Königlichen RerhnungHrat 
G.Schäfer. Elberfeld, A. Martini & Urüttetien, 
G. m. b. H. 17,50.4, geb. 18,50.« (im Abonne- 
ment jährlich 3 Bände geh. 35 . *, geb. 88.«). 
Haberland« Unterrichtsbriefe für das Selbststudium 
der englischen Sprache. Mit der Aussprachebezeich- 
nung des Weltlautschriftvereins (Association phone- 
tique internationale) von Professor Dr. Thiergen. 



Brief 6 bis 10. Leipzig-K. 190«, E. Haberland. 
Je 0.75 (Das Werk wird vollständig in zwei 
Kursen zu je 20 Briefen ; Preis des Kursus in Leinen- 
mappe 15 Jk) 
Halterlands Unterrichtsbriefe für das Selbststudium 
der französischen Sprache. Mit der Aussprache- 
bezeichnung des WeltlauUchriftvereins (Association 
phonetbiue internationale) von Rektor II. Micha- 
elis und Prof 1". l'assv. Brief 6 bis 10. Leipzig-K. 
1906, E. Haberland. Je 0,75 Jt. (Das Werk wird 
vollständig in zwei Kursen zu je 20 Briefen; Preis 
des Kursus in Leinenmappe 15 Jt. 

K ataloge: 

Stora Kopparbergs Bergslags Aktiebolag. 
Falun (Sweden): Mine» and Works in Steeden. 

Die Erzeugnisse der Deutschen Telephonu-rrkc . 
G. m. b. IL, Berlin, auf der Internationalen Ver- 
kehrs- Ausstellung su Mailand 1906. 

Brüder Boye, Berlin C. 2., Neue Friedrichstraße 59: 
Schicamfederhämmer mit sofortiger Verstellung 
des Hammerau f ganges. 



Nachrichten vom Eisenmarkte. 



Rheinisch-Westfälisches Kohlen-Syndikat. — 

Nach dem Berichte, den der Vorstand in der Zechen- 
besitzer- Versammlung vom 28. März d. J. erstattete, 
betrug der rechnungsmäßige Absatz im Februar 1907 
bei 23 '/»Arbeitstagen 5153 555 (i.V. 5 202 184)t, mithin 
108 629 t weniger als im Februar vorigen Jahres; die 
arbeitstägliche Ziffer stellte sich auf 222 856 (227 554) t, 
war also 4698 t (= 2,06 » geringer. Von der Be- 
teiligung, die im Februar 1907 5 884 61 1 (i. V.5 891 529) t 
ausmachte, sind demnach 87,58 (89,32) */« abgesetzt 
worden. Von diesem Absätze entfallen auf den Selbst- 
verbrauch für Kokereien, Brikettanlagen usw. 1 496 021 1 
(24,42*/»), auf den Landdebit für Rechnung der Zechen 
und auf Deputatkohlen 154 172 t (2,52 °/o), auf Liefe- 
rungen gemäß alten Verträgen 06 836 t (1,09» und 
auf den Versand für Rechnung des Syndikates 
3 436 520 t (56,10 o 0 des Gesamtabsatzes); der auf die 
Beteiligung anzurechnende Absatz stellt sich demnach 
auf 5 153 555 t (84,13°/. des Gesaratabsatzes). Ferner 
entfallen auf den .Selbstverbrauch für eigene Betriebs- 
»wocke der Zechen 298 307 t (4,87 o ;0 ) und auf den 
Selbstverbrauch für eigene Hüttenwerke 074 103 t 
Iii °/o des Gesamtabsatzes); der Gesamtabsatz betrug 
also 0 125 905 t oder arbeitstäglich 204 907 t, d. i. 
gegen Januar 1907 8327 t (3,25» mehr und gegen 
Februar 1906 584 t (0,22 %> weniger. Der Versand 
einschl. Landdebit, Deputat und Lieferungen der 
Hüttenzechen an die eigenen Hüttenwerke orreichte an 
Kohlen 4 126 291 t (davon für Rechnung des Syndikates 
3436520 t), an Koks 1 104 157 (967931) t," und an 
Briketts 205 999 (200 507) t, demnach zusammen 
5 490 447 (4 005 024) t oder arbcitatäglieh an Kohlen 
bei 23 '/■ Arbeitstagen 178 434 (148 007) t, an Koks bei 
28 Arbeitstagen 41 577 (34569) t und an Briketts bei 
23 l /e Arbeitstagen 8908 (8673) t. Der arbeitstägliehe 
(iesamtversand ist im Februar 1907 gegen Januar 
d. J. in Kohlen um 5088 t (3,29 », in Koks um 722 t 
f 1 »77 <> o) und in Briketts um 523 t (0,24 » gestiegen; 
gegen Februar 1906 ist er in Kohlen um 8809 t 
(4,74» gefallen, dagegen in Koks um 3114 t (8,10%,! 
und in Briketts um 270 t (3,20%) gestiegen. Der 
arheitstäglicbe Versand für Rechnung des Syndikate» 
ist gegen JBTiuar 1907 in Kohlen um 4053 t'(3,23 » , 
in Koks um 543 t (1,60» und in Briketts um 503 t 
(0,16%) gestiegen, während er gegen Febrnar 1900 
in Kohlen um 10052 t (0,09» gefallen und in KokB 
um 2402 t (7,47», in Briketts um 219 t (2,59 %) 
gestiegen ist. Die Förderung stellte sich insgesamt 



auf 6 128 147 t oder arbeitstaglich auf 265 001 t, das 
ist gegen Januar 1907 7723 t (3°/») und gegen Fe- 
bruar 1900 1554 t (0,59» mehr. Die im Berichts- 
monate arhoitstäglich geleistete Durchschnitts- Förde- 
rung von 205 001 t hat die bisherige Höchstleistung 
von 263 447 t im Monat Februar v. J. noch um 1554 t 
überschritten. Daß trotz dor erhöhten Förderung der 
rechnungsmäßige Absatz nur 87,58 o.y, der Beteiligung 
gegen 89,32 °/o im Februar v.J. betragen hat, ist 
einmal darauf zurückzuführen, daß im letztgenannten 
Monate die Wagengestellung verhältnismäßig günstiger 
war als im Berichtamonste; sodann wurden für die 
Koks- und Briketterzeugung arbeitstäglich 5161 t, für 
Lieferungen an die eigenen Hüttenwerke 2779 t mehr 
in Anspruch genommen und außerdem stieg der 
Selbstverbrauch der Zechen für eigene Betriebazwecke 
arbeitstäglich um 1335 t. Wesentlich beeinträchtigt 
wurde der Kohlenversand durch den äußerst starken 
Wagenmangel, der mit Beginn der zweiten Monats- 
hälfte wieder in außergewöhnlicher Schärfe einsetzte. 
In den Absatzverhältnissen waren im Berichtemonate 
Aenderungen nicht zu verzeichnen. Bei unverändert 
starker Nachfrage nach Brennstoffen hielt die Span- 
nung auf dem Kohlenmarkte an, und das Syndikat 
hatte angesichts der unzureichenden Lieferungen der 
Zechen fortgesetzt mit großen Schwierigkeiten zu 
kämpfen, um den Anforderungen der Kundschaft in 
Kohlen zu gonügen. Die weitere Steigerung des 
Koksversaudes ließ einen anhaltend guten Beechäfti- 
gungsstand der Hochofcnwerko 
Brikettversand wies durchweg 
Der Versand über den Rhein wurde mehrfach durch 
Frost und Niedrigwasser, dio einen erheblichen Rück- 
gang des Umschlagsverkehres in den Rhein- Ruhr- 
häfeu zur Folge hatten, behindert. 

Verein für den Verkauf von Siegelnder Res- 
eisen, «. m. h. H., Siegen.* — Die am 30. Mar* 
d. J. abgehaltene Hauptversammlung des Vereines be- 
schloß, wie die „Köln. Ztg." mitteilt, nachdem die an- 
wesenden Mitglieder ihre Kündigung zurückgezogen 
hatten, das Syndikat bis Ende 1908 zu verlängern. 
Gleichzeitig genehmigten die Mitglieder das Abkommen 
mit den (ieisweider Eisenwerken, auf Grund 
dessen diese dem Vereine beitreten werden. Um da» 
Zustandekommen des Syndikates zu erleichtern, hat 
sieh der Verein für den Verkauf von Siegerländer 



♦ Vergl. „Stahl und Eisen" 1907 Nr. 14 S. 500. 
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stein bereit erklärt, den Geigweider Eisenwerken, dadurch das eigentliche Geschäft nicht gerade lebhaft 

denen bisher Angebote verweigert wurden, fernerhin ist. Die Verschiffungen Btoflen fortgesetzt auf die 

wieder Eisenstein zu liefern. größten Hindernisse und die Dampfer haben sehr 

Vom englischen Rohelsenwarkte. — Nachdom langen Aufenthalt. 0. M. B. Nr. 1 ist in größeren 

die allgemeine Börsenlage sich etwas gebessert hat, Partien nicht zu haben, der Preis notiert ganz nominell 

die Verschiffungen im verflossenen Monate einen noch 59 <' «. * r - 3 5 f'' 9 m8 M/— , Hämatit in gleichen 

nie erreichten Umfang erziehen und Eisen bei starker Quantitäten 1, 2, 3 77/—, »ämmtlich netto Kasse ab 

Abnahme der Warrantlager knapp bleibt, muß der Werk fQr A I ,ril - FQr Mai, Juni wird etwas mehr 

Roheisenmarkt als sehr fest bezeichnet worden, trotz- vorlangt. Middleabrough Nr. 8 Warrants 53/10 ' j 

dorn die Käufer mit Neuabschlüsson zurückhalten und K » 88 ° Käufer. 



Industrielle 

Ualted States Steel Corporation. - Dem Be- 
richte über das fünfte, am 31. Dezember 1906 ab- 
geschlossene Geschäftsjahr der Steel Corporation ent- 
nehmen wir nach der anszügliehen Wiedergabe der 
„Iron Trade Review",* daß die Untergesollsehaften 
in Uebureinwtimmung mit den übrigen Industrie- 
zweigen der Vereinigten Staaten einen Umfang ihrer 
Tätigkeit erreichten, wie nie zuvor, und mit ihren 
ErzeugungHziffern alle früheren Leistungen hinter sich 
zurückließen. Die Verwendung von Stahl hat, so 
führt der Bericht aus, fortwährend zugenommen und 
ist heute bei weitem größer als zur Zeit der Gründung 
der Steel Corporation. Die Durchschnittspreise für 
alle Arten Stahlfal.rikate, die von der Gesellschaft 
für den Inlandsverhraucb versandt wurden, waren 

1906 um 5,3 O'o höber, als die Erlöse, die im vorher- 
gehenden Jahre erzielt werden konnten, blieben je- 
doch etwa 8°/o unter den l'reisen des Jahres 1902. 
Wenngleich die Verhältnisse auf dem Stahlmarkte 
eine weitere Erhöhung der Preise für viele Erzeugnisse 
zugelassen hätten und eine solche manchen Stahl- 
fabrikanten angesichts der wesentlich gestiegenen 
Löhne und vermehrten Frachtraten auch wünschens- 
wert erschien, so hat die Leitung der Steel Cor- 
poration doch derartige einschneidende Preisänderungen 
nicht für angezeigt erachtet, vielmehr nur darauf hin- 
gearbeitet, l'reise zu erzielen, die hinreichen, um die 
Betriebe auf der Höhe moderner Leistungsfähigkeit 
zu erhalten, die Verzinnung des Anlagekapitals an- 
gemessen zu gestalten und die nötigen Hückingen 
zu ermöglichen. Diese Politik hat sich nach der all- 
gemeinen Ansicht als für die Interessen der Gesell- 
schaft wirklich vorteihaft erwiesen. Obwohl die Auf- 
träge, die der Steel Corporation seit dem 1. Januar 

1907 zugegangen sind, etwas geringer waren, als in 
den unmittelbar voraufgegangenen Monaten, so über- 
treffen sie doch immer noch die Ziffern der entsprechen- 
den Zeit des Vorjahres. Das Ausfuhrgeschäft der Unter- 
gesellschaften ließ einen bemerkenswerten Aufschwung 
erkennen, indem der Versand mit 1 096588 (i. V. 
969 120) t Fertigerzeugnisse der verschiedensten Art 
die letztjährige Menge um 13 überstieg, während 
die Einnahmen die des Jahres 1905 sogar um 28 ° o 
überholten. Das Streben der Steel (Korporation geht 
auch hier ähnlich wie in der Preisfrage auf das Ziel 
hinaus, eine gewisse Stetigkeit des Absatzes an- 
zubahnen und in erster Linie solche ausländische 
Märkte zu beschicken, die dauernde Abnehmor für 
einen Teil der Gesamterzeugung zu worden versprochen. 
Damit hat man insbesondere günstigere Preise er- 
reicht, als es bei Exportgeschäften mehr vorüber- 
gehender Natur möglich ist, die nur boi zeitweiser 
Ueberfüllung des Inlandsmarktes getätigt zu werden 
pflegen, um diesen zu entlasten. 

Ungewöhnlich hoch sind die Summen, die von 
der Steel Corporation im letzten Jahre wiederum für 
Neuerwerbungen, Neubauten und außerordentliche 
Verbesserungen aufgewendet wurden; sie belaufen 
■ich auf 40 451 166,48 / und machen mit den früheren 

• 1907, 21. März, 8. 455. 



Rundschau. 

Ausgaben für gleiche Zwecke don ansehnlichen Be- 
trag von rund 200 575 000/ aus, wobei der Ankauf der 
Union Steel und Clairton Steel Company noch nicht 
berücksichtigt ist. In welchem Umfange durch jene 
Aufwendungen die Leistungsfähigkeit der Trustgesell- 
schaften gewachsen ist, geht aus der nachstehenden 
Zusammenstellung hervor. 
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Hand in Hand mit der Vergrößerung der Anlagen 
für die Eisen- und Stahlerzeugung geht das Boatreben 



der Steel Corporation, sich don Bezug der Rohstoffe 
zu sichern. Von den Summen, die für alle diese 
Zwecke vom Stahltrust bereitgestellt worden sind, 
standen am 1. Januar 1907 noch annähernd 85000000/ 
zur Verfügung. Nicht eingeschlossen sind darin die 
Mittel für die Anlagen in Gary, für die unter Ein- 
schluß der Grunderwerbskosten im letzton Jahre 
allein 4 720158,91 / aufgewendet wurden. Was der 
Bericht über die Entwicklung der großartigen Hauten 
daselbst, sowie die sonstigen Anlagen der Gesellschaft 
bemerkt, können wir an dieser Stelle übergehen, weil 
wir uns wiederholt damit beschäftigt haben.* Ebenso 
brauchen wir auf den Ankauf der neuen Eisenerz- 
feld er im Lake Superior-Uebiete nicht nochmals zu- 
rückzukommen, nachdem wir bereits früher nähere 
Angaben darüber gebracht haben.** 

Leber die Bctriebsorgobnisso enthält der Bericht 
die umseitige Tabelle, in der die Ziffern für die beiden 
letzten Jahro nebeneinandergestellt sind. 

Die durchschnittliche Zahl der während deB Jahres 
1906 in den Botrieben der Untergesellschaften des 
Stahltrusts beschäftigten Angestellten, verglichen mit 
1905, ergibt sich aus nachstehender Uebersicht : 



Art der Beichafüjrung 


l'JO« 


190i 


Eisengewinnung und -Ver- 






arbeitung 


147 048 


130 614 


Kohlen- und Koksgewinnung 


21 929 


20 883 




14 39.1 


12 06S 




12 638 


14 524 


Verschiedene Arbeiten . . 


2 149 


2 06'J 


Summa 


202 457 


180 15k 



* Vergl. „Suhl und Eisen" 1906 Nr. II S. 692; 
1907 Nr. 3 S. 111, Nr. 13 S. 445. 

** .Stahl und Eisen- 1900 Nr. 21 S. 1340. 

I 
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* « 


Eisenerzförderung: 

Marquette-Bezirk .... 
Menominee-Bezirk .... 

Gogebic-Bezirk 

Vermilion-Bezirk . . . . 
Mesaba-Bczirk 


l 4f.5 367 

1 JJV1 O 1 o 

1 488 821 
1 822 893 
14 293 715 


1 381 478 

1 »»V 1 «TU 1 

1 668 495 
1 603 884 
12 196 554 


Insgesamt 

Kokserzeugung 

Kohlenförderung, soweit 
nicht zur Verkokung he- 


20 975 471 

1 *l VIT 7Q6 

1 943 043 

2 263 075 


18 782 342 

Li too l <ru 

1 

2 240 229 
1 998 833 


Hochofenerzengnisse : 

Ferromangan und Ferro- 
•ilizium 


11 235 462 
152 446 

.V.< 74S 


10 099 852 
160 600 

74 450 


Insgesamt 
Erzeugung an Stahlblöcken : 

Martinstahl 


1 1 447 655 

8 201 817 
5 525 510 


10 334 902 

7 497 255 
4 689 908 


Insgesamt 

Walzwerkserzeugnisse und 
andere Fertigfabrikat«: 

Vorgcwalzte Blöcke, Bram- 
men, Knüppel, Platinen 

Konstruktionseisen .... 
Handelseisen, Rohrstreifen, 

| Draht und Drahtfabrikate 
Feinbleche (Schwarzblech o, 
verzinkte und Weißbleche) 
Eisenkonstruktionen . . . 
Winkeleisen, Laschen usw. 
Nägel , Bolzen , Mutteru, 

Verschiedene Eisen - und 
Stahlerzeugnisse .... 


13 727 327 

2 013 755 

1 114 275 
849 781 

630 756 

1 260 397 
. 1 042 328 

1 422 112 

1 130 343 
653 920 
179 558 

71 357 
184 824 

81 012 


12 187 168 

1 754 688 

1 273 741 
793 208 
491 793 

998 507 
925 928 

Ott OilT 

1 304 486 

939 230 
411 208 
152 669 

62 480 
151 990 

28 C88 


Insgesamt 


10 747 690 


9 374 010 


An Gehältern und Löhnen wurden im letzten 



Jahre insgesamt 147 765 540 /, im vorhergehenden 
128052 955 / ausgezahlt. Am 1. Januur 1907 wurden 
die Bezüge von annähernd 131 000 Angestellten 
(65 v. II. der Gesamtzahl) erhöbt; an dieser Stei- 
gerung des Einkommens, die sich durchschnittlich 
auf 6,6 °/o belauft und im Jahre rund 6 000 000 / er- 
fordert, nehmen außer einer beträchtlichen Anzahl 
sonstiger Angestellten fast sämtliche Arbeiter teil, die 
gegen Tagelohn beschäftigt werden.* 

Das Grundkapital der Steel Corporation ist auch 
im Jahre 1906 unverändert geblieben; denn es waren 
am 31. Dezember nach wie vor vorhanden: Stamm- 
aktien im Nennwerte von 508 302 500 jf und Vorzugs- 
aktien in Höhe von 360 281 100/. Aiiüenlem erscheinen 
in den Passiven noch 23 400 000 / Aktien der l'nter- 
gesellschafteii. Die fundierte Schuld der Gesellschaft 

• Vergl. auch .Stahl und Eisen" 1907 Nr. 9 
S. 320 : Gewinnbeteiligung usw. 



steht in der Bilanz noch mit 562 156 249,59 /, sie hat 
sich somit im Berichtsjahre um 8 316 015,84 / ver- 
mindert. 

Der Umsatz stellte sich auf 696 756 926.01 /, war 
demnach um 111425 189,81 / höher als im Jahre 
1905 (585 331736,20 /), und erbrachte einen Rein- 
gewinn von 156624 273,18 /. Wie sehr dieses Er- 
gebnis alle früheren übertrifft, zeigt ein Vergleich 
mit den nachstehenden Ziffern, nach denen 

Im Juhre d«r Reingewinn Im J«hr* der Reingewinn 

/ / 

1902 133 308 763,72 1904 73 176 521.73 

1903 109 171 152,35 1905 119 787 658,43 

betrug. Selbst gegenüber 1902, dorn bisher besten Jahre, 
ist also eine Mehreinnahme von 23 315 509,46 / und im 
Vergleiche zu 1905 sogar eine solche von 36 836 614,75 / 
zu verzeichnen. Von dem oben mit 156624273,18 / 
angegebenen Reinerlöse sind zu kürzen : 1 904 063,50 
(i. V. 1 689 999,46) / für Einlösung von Schuldver- 
schreibungen der Untcrgosellsehaften, 5857 410,91 
(5 844 981,17) / für Abnutzung, 15 395 860,64 / 
(13587 909,87 /) für außerordentliche Matorialerneue- 
rung und 7 500 000 (2 232 172) / noch besonders für 
Abnutzung und Ersatz. Ferner müssen für Zinsen auf 
Schuldverschreibungen sowie für Abzahlungen zu- 
sammen 27 747 850 (27 747 850) / verrechnot und auf 
verschiedenen Konten 90 501,19 (95 253,78) / ab- 
geschrieben werden, so daß nach Abzog der üblichen 
Dividende von 25 219 077 / (7o> wie i. V.) auf die 
Vorzugsaktien und der im Berichtsjahre nach längerer 
Pause wieder ausgezahlton Dividende von 10 166 050/ 
auf die Stammaktien ein Uoberschuß von 62 742 859,94 
(43 365 815,15) / verbleibt, der sich durch Bewilli- 
gungen für Neubauten um 49 000000 (26 300 000) / 
weiter bis auf 12 742 859,94 (17 065815,15) / ermäßigt 
Unter Berücksichtigung dieses Betrage« erhöht sich 
der gesamte umverteilte Ueborschuß der Steel Cor- 
poration seit dem 1. April 1901 auf 97 720714,35 / 
gegen 84 738 450,67 / am Schlüsse des Jahre* 1905. 

Aktien- Uesellscbaft Jlseder Hütt« in Groß- 
Jlsede. — In der außerordentlichen Hauptversamm- 
lung vom 27. März d. J. wurde einstimmig beschlossen, 
das bisherige Aktienkapital von 6 640125 ~* uro 
3 321 000 .* für 1907 voll dividendenberechtigte Aktien 
auf 9 961 125 ,« zu erhöhen. 

Nähninsrhinen-Fabrik und Eisengießerei, A.-t*., 
rorm. H. Koch k Co., Bielefeld. — Die Rechnung 
des Geschäftsjahres 1906, das für das Unternehmen 
nach dem Berichte des Vorstandes bei reger Beschäf- 
tigung steigende l'msatz- und Gewinnziffern erbrachte, 
schließt unter Berücksichtigung des Vortrages von 
17 405,83.« mit einem Reinerlöse von 339 938,14.« 
ab. Aus diesem Betrage sollen der besonderen Rück- 
lage 30 000 dem Delkredere-Konto 34 537,23 
und dem Unterstützungskonto 5000 Jl zugeführt, an 
Tantiemen usw. 51 104,08 .* verteilt, als Dividende 
18O000 Jt (10» ausgeschüttet und auf neue Rech- 
nung 39 196,83 * vorgetragen werden. 

Oherschleslsche Eisenindustrie, Aktiengesell- 
schaft rflr Bergbau und Hüttenbetrieb in Glei- 
wlt«, O.-S. — Wie der Bericht dos Vorstandes aus- 
führt, machte die gegen Endo 1905 eingetretene 
Besserung in der Eage des Wa 1 z e i s e n m a r k t «> s 
im letzten Geschäftsjahre ununterbrochen Fortschritte 
und führte allmählich zu einer überaus starken Be- 
schäftigung. Der ArbeitazuHuß war in allen Wal/- 
Werkserzeugnissen so umfangreich, daß die ober- 
schlesischen Werke ihn trotz intensivster Ausnutzung 
der Betriebsapparate kaum bewältigen konnten und 
schließlich Lieferfristen von vielen Monaten stellen 
mußten. Die Abteilung für Drahtwaren hatte für 
die ersten vier Monate des Jahres eine recht be- 
friedigende Beschäftigung aufzuweisen; diese ließ zwar 
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gegen Anfang Juli infolge der Auflösung de» .Ver- 
bandes deutscher Drahtstiftfabriken" vorübergehend 
nach, steigerte sieb jedoeb im Herbste zu einem solchen 
Andränge von Aufträgen für den Frühjahrsbedarf, dait 
den Betrieben der Gesellschaft für das erste Halbjahr 
1907 gute Beschäftigung gewahrleistet ist. Zu Ende 
Dezember alten 8tiles wurde die Erste Rumänische 
Draht- und Nägelfabrik der Firma Oskar von Geldern 
& Gr. Melio in Galatz von der Gesellschaft preiswert 
angekauft und gleichzeitig erweitert, um die Her- 
stellung verschiedener Artikel, deren Einfuhr nach 
Rumlnien durch die jüngst veränderten Zollverhält- 
niase dieses I*andes bebindert wird, in Rumänien 
selbst zn ermöglichen. Das neue Unternehmen bildet 
eine Kommanditgesellschaft mit einem Kapital von 
einer Million Lei. Auf der Julienhütto standen 
während des ganzen JahreB sechs Hochöfen im Feuer. 
Erheblichere Betriebsstörungen waren nicht zn ver- 
zeichnen, jedoch entstanden zeitweilig Schwierigkeiten, 
weil es nicht möglich war , die abgeschlossenen 
Erzmengen pünktlich zu erhalten. Der Hochofen IV 
wurde neu zugestellt und, nachdem er in Betrieb ge- 
setzt war, die Erneuerung des Schacht- und Gostoll- 
mauerwerks des gleichzeitig ausgeblasenen Hoch- 
ofonB III in Angriff genommen. Ferner wurden zur 
Erzielung einer Temperatur-Reserve für den Gebläse- 
wind zwei neue Cowper-Apparate gobaut, in der 
elektrischen Zentrale zwei neue Körtingsehe Gas- 
motoren aufgestellt und der Bau einer Hochbahnanlage 
in Angriff genommon. Das in Julienhütte seitens der 
.Stahlwerk Julienhtttte G. m. b. H." erbaute Stahl- 
werk war im April betriebsfähig und wurdo von der 
OberschlosiBchen Eisenindustrie- A.-G. übernommen. 
Nachdem die Anfangsschwierigkeiten überwunden 
waren, ergaben sich sehr befriedigende Betriebsresul- 
tate. Da sich somit die an den Neubau geknüpften 
Erwartungen erfüllt haben, wurde mit der Stahlwork- 
Julienhütte-Gesellschaft ein Vortrag für den Bau 
von weiteren zwei Martiniifen abgeschlossen. Auch 
auf der Baildonhütte, der H e r nt i n t<n h ü 1 1 e , 
woselbst die Puddeloi eingestellt wurde, und in den 
Gleiwitzer Drahtwerken erfolgten zahlreiche 
Um- und Neubauten. Die Interessengemeinschaft mit 
der Kistnarckhütte wurde aufgelöst, weil letztere 
infolge Verschmelzung mit der Bethlen - Falvahütte 
seit 1. Januar 1907 ihren Roheisenbedarf selbst her- 
stellt.* Eisenerzförderung betrieb die Gesell- 
schaft auf den von der Gräflich lienckelscben General- 
direktion gepachteten Feldern in Oberscblesien, so- 
wie auf den eigenen Gruben in Ungarn. Kerner 
wurde Spateisenstein auf der Hindt- und Grätl-Grube 
gewonnen. Im Merenyer Kevier wurden die Anf- 
schlu »arbeiten mit gutem Erfolge fortgesetzt. Die 
Gewerkschaft Konsolidierte Zinkerzgrnbe 
Florasglück, deren Hauptschacht infolge einer 
Feuersbrunst im Januar mitsamt den Pumpen zu 
Bruche ging, beendete im Berichsjahre ihre Vor- 
richtung, hat aber mit Rücksicht auf die großen 
Auslagen für einen Ersatzschacht keine Ausbeute 
verteilt. Die Eisenhütte Silesia in Paruscho- 
witz, an der die Gesellschaft durch Aktienbesitz stark 
beteiligt ist, wird für daa Jahr 190« 14% Dividende 
ausschütten. •• Die Gewinne sowohl der Gesell- 
schaft der Metallfabriken B. Hantke in 
Warschau, wie auch der Russischen Eisen- 
in d u 8 1 r i e - A. - G., deren sämtliche Aktien sich im 
Besitze der vorgenannten Gesellschaft belinden, wurden 
zu Abschreibungen und Rückstellungen verwendet. 
Der Umsatz der Oberschlesischen Eisenindustric-A.-G. 
an Fertigfabrikaten (Walzeisen, Bandstahl, Drahtwaren 



• „Stahl und Eison* 1906 Nr. 20 S. 128.%. 
.Stahl und Eisen" 1907 Nr. 14 S. 607. 



usw.) entsprach im Berichtsjahre einem Betrage von 
84 082 185,06 (i. V. 29220 202,61) .#. Die Anzahl der 
auf allen Werken der Gesellschaft beschäftigten Ar- 
beiter betrug im gleichen Zeiträume durchschnittlich 
8811. Das Gewinn- und Verlust-Konto weist ein- 
schließlich 28 579,83 Jt Vortrag aus 1905, sowie 350 ,4 
für verfallene Dividendenscheine und Obligations- 
Coupons einen Bruttoerlös von 4 587 274,62 .4 nach. 
Hiervon geben für Verwaltungskosten, Obligationszinsen 
und Zinsverluste 988 180,96 Jt und für Abschreibungen 
1800 000 Jt ab. so daß ein Gewinn von l 791» 093,66 * 
verbleibt. Von diesen sollen 9000 •* als besondere Rück- 
lage bereitgestellt, 10 000 dem Delkredere-Konto 
überwiesen, 41 010,82 ..* dem Aufsichtsrate als Tantieme 
vergütet, 60 000 für wohltätige und gemeinnützige 
Zwecke vorgesehen und 167 082,84.« auf neue Rech- 
nung übertragen werden. 

OesterrelchlHch • Alpin« MonUngeaelluchaft, 
Wien. — Nach dem Rechenschaftsberichte konnte die 
Gesellschaft im Geschäftsjahre 190«, begünstigt durch 
die anhaltend vorzügliche Lage der in- und ausländi- 
schen Eisenmärkte, boi lebhafter Beschäftigung aller 
gesellschaftlichen Anlagen, ansteigenden Verkaufs- 
preisen und einer starken Erhöhung des Umsatzes, 
ein wesentlich besseres Erträgnis als im Vorjahre er- 
zielen. Abgesehen von einem Brande in der Wod- 
zicki-Schachtanlage in Pohnsdorf, blieben alle Berg- 
und Hüttenwerke der Gesellschaft von größeren Stö- 
rungen verschont. Infolge des intensiven Betriebes 
und der Ausgestaltung einzelner Anlagen ließen sich 
durchweg gesteigerte Ergebnisse erreichen, und zwar 
wurden 1160 600 (i. V. 1090000) t Kohlen und 
1 300 800 (8«9 4001 1 Erze gefördert, 421 700 (334 7001 t 
RoheiBen crblaBcn, 312 200 (255 000) t Blöcke und 
49 100 (47 200) t Puddeleisen erzeugt sowie 220100 
(186 800» t fortige Walzware hergestellt. Getreu dein 
Grundsatze, die Weiterverarbeitung der Hüttonfabri- 
kate den hierzu berufenen Industrien zu überlaBBon, 
verkaufte die Gesollschaft im abgelaufenen Jahre die 
Grazer Eisenwarenfabrik, die vornehmlich Drahtstifte 
und gezogene Drähte liefert, an die Actiengesellschaft 
Feiten & üuillcaumo. Um dio Leistungsfähigkeit zu 
steigern und die Anlagen auf der Höhe dos tech- 
nischen Fortschrittes zu halten, wurdo u. a. bei der 
Hochofenanlage in Donawitz ein neuer Winderhitzer 
erbaut, das dortige Stahlwerk um zwei Siemens- 
Martinöfen erweitert und das Blechwalzwerk in Zolt- 
weg ausgestaltet. Das Bruttoergebnis beläuft sieh 
auf 21 684 686,60 K und läßt nach Abzug der General- 
unkoston, Zinsen. Steuern, sowie der Beiträge für die 
gesetzliche Arbeiterversiehorung im Betrage von zu- 
sammen 4665 585,5« K und nach Abschreibung von 
4039 821,55 (i. V. 3 708616,07) K einen Reingewinn von 
13019 369,95 oder 2 786 1 23,44 K mehr als im Jahre 1 905. 
Der unter Einschluß des Gcw iunvortragea verfügbare Bo- 
tragvon 13369771, 36K soll wie folgt verwendet werden: 
1 412905.4SK zu Tantiemen für den Vorwaltungsrat 
und die Direktion, 500 000 K als Rücklage, 150 000 K 
für Pensions- und Bruderladezwecke und 10 800<>00 K 
(15 'Vi als Dividende. Zum Vortrage auf neue Rech- 
nung verbleiben alsdann noch 506 865,88 K. 

Waggon-Fabrik A.-G., Uerdingen (Rhein). — 

Die Gesellschaft erzielte im ( ieschäftsjahre 190(1 bei 
einem Umsätze von 3 881 605,28 (i. V. 2 560 009,05 1 .4 
nach Deckung der Unkosten und 120 759.92 .« Ab- 
schreibungen unter Einschluß des Vortrages von 
10900,92 .# einen Reingewinn von 32941(1,27 .*. 
Hiervon sollen 20 0O0.4 der Kilo kluge und 5000.« 
den Unterstützungsfonds überwiesen, 50 860 .4 als 
Tantiemen und Gratifikationen vergütet, 240 000 .< 
(12% des erhöhten Aktienkapitales von 2 00t) 000 .#■) 
als Dividende ausgeschüttet und 13 550,27 .4 auf neue 
Rechnung vorgetragen werden. 
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Für die Vereiiisbibliothek sind eingegangen: 

(Dir Elnaendrr »ind dorrh * brjrlchni» ) 

C a n « v » 1 Dr. Richard: 1 . Bemerkungen über 
einige Erzvorkommen am Sildabhange der Gail- 
taler Alpen. 2. Zur Frage der Edelmetall- Pro- 
duktion Oberkämtens im 16. Jahrhunderte. (Se- 
paratahdrüeko aus der „Carinthia" 1906.) 

— Das Kie»ror kommen am La ilrnkofel ob Ranqers- 
ilorf im Mölltale. (Separatabdruck buh dem „Jahr- 
hoch de* naturhistorisehen Museums Ton Kärnten", 
XXVII. Heft.) 

Deutscher W erk m eist e r- Ve rban d * zu Düssel- 
dorf: Geschäftsberichte für 1905 und 1906. 

Handelskammer» für Elberfeld: Jahresbericht 
1906. Erntet- Teil. 

Kinder». II.: Metallisches Eisen ah Titersubstanz 
filr Kaliumpermanganat. (Sonderabdruck aus der 
„Chemiker-Zeitung". > 

8 o c i 6 1 £ * Helge des Ingenieurs et des Indus- 
triela, Bruxelles: Rapport Annurl 190.1 — WOG. 

Aenderungen in der .HltgliederlUt«. 

Babel, Bruno, 8t. Petersburg, Wassili-Ostrow, (iroUer 
Prospekt Nr. 03, Rußland. 

Biewend, Hans, Diploming., Frankfurt a. M„ Otto- 
straße 10 p. 

Böcking, Ferdinand, Dipl.-Ing., St. Johann n. d. Saar, 
Lesaingstr. 4. 

Brilndrl, Wilh., Ingenieur, ('lief des Maschinenbetriebes 
und Konstruktionsbureaiis der Huld«chinsky-\Yerke, 
Abteilung Sosnowice, Hosiiowiee, Russ.-I'olen. 

Burger», Franz, Generaldirektor der (ielsenkircbener 
Bergwerks- Akt.-ties., (iclHcfikirchen. 

Dick, Henry, Direktor der (.ielsenkircbener Bergwerks- 
Akt.-(ies., Kray. 



Jordan, C, Oberingenieur, Altona i. W., Hochstr. 'J. 

Kettenbach, Carl, Ingeniour bei Fried. Krupp, Akt.- 
Cies., Essen a. d. Kühr, LazaretUtr. 6. 

Kintzle, Fritz, Generaldirektor der Gclsenkircbcner 
Bergwerks-Akt.-Ges., Abt. Aachener Hütten- Aktien- 
Verein, Rothe Erde bei Aachen. 

Kirdorf, Max, Direktor der (ielsenkircbener Berg- 
werka-Akt.-Ges., Abt Aachener Hütten-Akt.-Yerein, 
Rothe Erde bei Aachen. 

König, ()., Zivilingenieur, Charlottenburg, Fananen- 
atraße 11. 

Magery, Maurice, Direktor der (ielsenkircbener Berg- 
werks-Akt.-Ges., Abt. Aachener Hütten-Akt.- Verein, 
Rothe Erde bei Aachen. 

Meyer auf der Heyde, Heinr., Ingenieur der Ma- 
schinenfabrik J. Banning Akt.-Ges., Hamm i. "SV.. 
Sebilleratr. 2»> 

Otto, Dr. F., Douai, Nordfrankreich, Rue de la Tour 
de Bourgogne 11. 

Rahm, Adolf. Dipl -Ing., Berlin NW., Schwartzkopf- 
straße I Hl. r . 

Schreiber, Job., Ingenieur, Geisweid bei Siegen. 

Schruff, Anton, Direktor der Gelsenkirchener Borg- 
wcrks-Akt.-Ge«., Duisburg. 

Seidel, Rudolf, Bergasseasor a. D., Direktor der Gol- 
seukirebeuer Bergwerks- Akt.-Gea., Esch a. d. Alzotte 
(Luxemburg). 

Springsfeld, Carl, Dipl.-Ing., Dortmund, HoLzhofatr. 1 1. 
Ternrden, Jan L., Ingenieur, Hermsdorf bei Berlin. 

Gleinickerstr. 2. 
Vit», Ernst, Düsseldorf, Bismarckstr. 62/64. 
Wallmann, Jak., Ingenieur, Friedrich-WilhelmH-Hütte 

..Sieg). 

Weinholz, C, Dr. pbil., Ingenieur, Dresden, Schnorr 
straüe 14. 

Verstorben. 
Hortmann, Varl, Hüttendirektor in Siegen. 



Hauptversammlung des Vereins deutscher Eisenhüttenleute 

am Sonntag, den 12. Mai d. J., nachmittags 12 1 /* Uhr 

in der Städtischen Tonhalle zu Düsseldorf. 



Tagesordnung: 

1. Geschäftliche Mitteilungen. 

2. Abrechnung für das Jahr 1906. Entlastung der Kassenführung. 

3. Ueber Gasgeneratoren. Vonrag von Direktor J. Körting, Düsseldorf. 

4. Hebe- und Transportmittel in Stahl- und Walzwerksbetrieben. Vortrag von 
Professor Dr.-Ing. Stauber, Aachen. 

Zur gefälligen Beachtung! Gemäß Beschluß des Vorstandes ist der Zutritt zu den vom 
Verein belegten Räumen der Städtischen Tonhalle am Versammlungstage nur gegen Vorzeigung eines 
Ausweises gestattet, der den Mitgliedern mit der Einladung zugehen wird. 

Einführungskarten für Gäste können wegen des starken Andranges zu den Versammlungen nur 
in beschränktem Maße und nur aur vorherige schriftlich an die Geschäftsführung gerichtete Anmeldung 
seitens der einführenden Mitglieder ausgegeben werden; es kann jedem Mitgliede nur eine Einführungs- 
karte zugestanden werden. 

Das Auslegen von Prospekten und Aufstellen von Reklamegegenständen in den Versammlungs- 
räumen und Vorhallen wird nicht gestattet. 
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Hauptversammlung der „Nordwestlichen Gruppe des Vereins deutscher 
Eisen- und Stahlindustrieller" am 5. April 1907 in Dösseldorf. 

I. Bericht an die Hauptversammlung. 



Wenn ich in meinem Berichte znr vorjährigen 
Generalversammlung da« damals ver- 
flossene Wirtschaftsjahr als recht befriedigend 
für die rheinisch-westfälische Eisen- und Stahl- 
industrie bezeichnen kouute, so darf ich den 
jetzt hinter uns liegenden Zeitraum wohl ohne 
Ucbertreibung einen glanzenden nennen: denn 
der E i s e n v e r I) r a u c h ist nicht nur in Deutsch- 
land, sondern in allen bedeutenderen Wirtschafts- 
gebieten sowohl absolut als auch im Verhältnis 
zur Bevölkerungsziffer wie kaum je zuvor ge- 
stiegen, so daß die Werke schon seit langem bis zur 
Grenz«- ihrer Leistungsfähigkeit beschäftigt sind. 

Nicht nur war die Landwirtschaft durch eine 
abermals gute und reichliche Ernte recht auf- 
nahmefähig, sondern auch alle gewerblichen Ver- 
braucher entwickelten einen hohen Bedarf, und 
die durch das Steigen der Arbeitslöhne vermehrte 
Kaufkraft hat eine stark ins Gewicht fallende 
Konsumvermehrung im Gefolge gehabt. Auch 
der Schiffbau der Welt hat erheblich auf die 
Belebung der Geschäftslage In der Elsenindustrie 
eingewirkt : die neuerbauten Kauffahrteischiffe 
allein haben einen Gehalt von 2 919 763 Brutto- 
registertonnen, d. h. 400000 t mehr als im Jahre 
1905. Deutachland baute davon 318 000 t. was 
einer Verdoppelung seit 1898 gleichkommt; aber 
immer noch waren von den 1 828 000 t, die England 
baute, über 100 000 t auf Rechnung Deutschlands. 

Die Gesamterzeugung von Höh eisen 
im deutschen Zollgebiete, also einschl. Luxem- 
burgs, belief sich in 190« auf 12 478 067 t 
gegen 10 987 623 t im Jahre 1905. hat also 
eine Zunahme von 13,6 ° 1 » erfahren. Da außer- 
dem die Einfuhr von Roheisen von 198 953 t 
auf 497 240 t stieg, die Ausfuhr hingegen nur 
von 498 703 t auf 613 527 t, ro ist für den 
inlandischen Roheisenverbrauch eine Zunahme 
von 1 673 897 t= 15.6 °/o oder auf den Kopf 
der Bevölkerung um 24 kg auf 202 kg fest- 



zustellen. Eine solche Steigerung des Eisen- 
verbrauchs von einem Jahr zum andern ist bisher 
noch nicht zu beobachten gewesen. Bei der 
Hochkonjunktur im Jahre 1899/1 i>00 hatte die 
Verbrnnchszahl nur 162 kg f. d. Kopf erreicht, 
blieb also noch um 40 kg hinter der jetzt ermittel- 
ten Zahl zurück. Bei einer so enorm gestiegenen 
Nachfrage kann es nicht wundernehmen, daß sie 
nicht immer ganz befriedigt werden konnte. 

Nicht zum mindesten hatte freilich an letz- 
terem Umstände das Ausbleiben genügender 
Mengen Rohmaterialien, sowohl von Eisen als 
von Kohlen, schuld; es ist bekannt, daß das 
Kohlensyndikat, um den herantretenden Anforde- 
rungen nur einigermaßen gerecht werden zu 
können, seine Zuflucht zu ausländischen Zukaufen 
nehmen mußte, obwohl die Steinkohlenpro- 
duktion im Jahre 1906 gegen das Vorjahr 
wieder um etwa 1 5 Millionen Tonnen zugenommen 
hat. Bei der Beurteilung dieser Förderungs- 
zuuahrae ist freilich der durch den Bergarbeiter- 
streik bedingte Körderungsausfall im Jahre 1905 
zu berücksichtigen, anderseits aber auch nicht 
zu vergessen, daß die Produktion im letzten Jahre 
noch erheblich größer gewesen wäre, hatten 
nicht Arbeiter- und Wagenmangel, zwei Mo- 
mente, auf die noch zurückzukommen sein wird, 
dem uniibersteigliche Schranken gesetzt. Nach der 
Zusammenstellung im Reichsamt des Innern betrug 
die Produktion von Steinkohlen 136479SK5 t 
gegen 121 187 715 t im Vorjahre, von Braun- 
kohlen 56 241 353 t gegen 52 473 526 t. die 
Kokserzeugnng 20 265 572 t gegen 16 491 427 t. 
Die ersten Monate des laufenden Jahres haben 
wieder gegenüber den Parallelmonaten des Vor- 
jahres eine erhebliche Mehrproduktion aufzuweisen. 
Die Förderung betrug im 

1907 l'HMi 
Million, o Millionen 

Tonnen Tönnrn 

Januar 12.3t» ll.Ss 

Februar 11,12 I0.'j2 

1 
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1'eber diu R o h l» i s e n p r o d u k t i o n Deutsch- 
liinds habe ich schon einige Ziffern mitgeteilt. 
Ich möchte jetzt noch auf einige Zahlen der 
Weltproduktion hinweisen. .Schätzungsweise 
betrug sie in Millionen Tonnen in 

den Vor. Staaten von Amerika . . 25,7 



Deutschland 12,5 

Großbritannien 10,0 

Frankreich 8,1 

Rußland 8,0 

OeiitiTrcich-rnRaru 2,8 

Belgien 1,4 

Kauada ... 0,6 

Schwollen 0,5 

Spanien 0,4 

Anderen Ländern 0,2 



Zusammen 60,2 
Vor allem sind es wieder die Vereinigten 
Staaten von Amerika, die ein ganz enormes 
Wachstum in ihrer Koheisenerzeugung aufzu- 
weisen halien, nämlich gegen das Vorjahr um 
etwa 3 Millionen Tonnen, nachdem erst im Jahre 
1905 ein Mehr von 6,5 Millionen Tonnen gegen- 
über 1904 erzielt worden war. Es scheint, als 
ob Amerika, wie Anfang 1900 und Ende 1002, 
im Zenit einer günstigen Konjunktur angelangt 
ist; ob wie damals ein Sturz der Erzeugung 
oder nur ein Einlenken in ruhigere Bahnen folgen 
wird, hißt sich natürlich kaum voraussagen. 
Die Erzeugung von Flußeisen im Deutschen 
Reich betrug 1' 0(i im sauren Verfahren 715 952 t, 
im basischen Verfahren 10 419 133 t. zusammen 
11 135 085 t gegen 1(1006 553 t in 1905. 

Wie die Kohlenförderung so hat auch die deut- 
sche Roheisenerzeugung im Januar und Februar 
d. J. diejenige der gleichen Zeit in 1906 be- 
trächtlich hihi 4.29 bezw. 4,51 °>i übertroffen; 
sie betrug 1 062 152 t und 9 8 191 t gegen 
1018 461 t und 935 994 t im Januar und 
Februar 1906. Dabei ging die Ausfuhr um über 
90 000 t zurück, wahrend die Einfuhr um etwa 
14 000 t zunahm, so daß der Ausfuhrüberschuß 
um mehr als 1 Ol 000 t geringer ist als in der 
gleichen Zeit des Vorjahres. Neben dem großen 
beimischen Hedarfe dürften allerdings die Be- 
hinderung der Schiffahrt durch Frost und die 
Verkehrssehwicrigkeiten auf den Eisenbahnen 
dabei mitgespielt haben. 

Dank der so günstigen Weltkonjunktur sind 
die Befürchtungen, dir die deutsche Industrie 
mit leider nur zu gutem Rechte an das Inkraft- 
treten des neuen Zolltarifs und die neuen 
Handelsverträge knüpfte, noch nicht zur 
Wirklichkeit geworden. Es würde darum auch 
jetzt noch, obwohl schon mehr als ein Jahr 
seit dem Inkrafttreten verflossen ist, von ge- 
ringem Nutzen sein, über die Wirkungen der 
neuen Verhältnisse ein l'rteil zu fallen, da doch 
in so guten Zeiten auch der schlechteste Han- 
delsvertrag ohne nachteilige Wirkungen bleiben 
kann. Von welchem Werte oder ['»werte die 
jetzigen Handelsbeziehungen des Deutschen 
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Reiches zum Auslande für die deutsche Industrie 
und also für das gesamte Vaterland sind, wird 
sich erst daran erkennen lassen, ob sie sich 
auch bewahren werden, wenn einmal die Auf- 
nahmefähigkeit des heimischen Marktes nach- 
gelassen haben wird. 

Der Wert der deutschen Ausfuhr hat 
zwar in 1 900 immer noch erheblich zugenommen, 
jedoch nicht mehr in ebensolchem Maße wie im 
vorangegangenen Jahre. Er stieg nämlich (ohne 
Edelmetalle) 1905 um 508 Millionen auf 5731 Mil- 
lionen, 1906 um 394 auf 6125 Millionen Mark. 
Der Einfuhrwert hat sich um 722 (1905: 
775) Millionen auf 7851 (1905: 7129) Millionen 
Mark gehoben. 

Schon seit längerer Zeit ließ die enorme 
Steigerung de9 Außenhandels der Vereinigten 
Staaten von Amerika befürchten, daß Deutsch- 
land demnächst von ihnen überholt und somit 
in die dritte Stelle zurückgedrängt werden würde: 
noch ist dies im verflossenen Jahre dank der eben ge- 
schilderten großen Zunahme des deutschen Außen- 
handels nicht eingetreten, jedoch hat sich der 
Unterschied in den beiden Außenhandelawerten 
wiederum verkleinert. - Für die wichtigsten 
Staaten betrugen diese nämlich (in Millionen Mark e 
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England 


| Einfuhr 
l Ausfuhr 


11 526 
6 718 


12 403 
7 664 


877 
946 




zusammen 


18 244 


20 067 


1823 


Deutsch- 
land 


( Einfuhr 
\ Ausfuhr 


7 12a 

5 782 


7 851 
C 125 


722 
393 




zusammen 


12 801 


18 970 


1 ! 1 5 


V.T. St. 

von Am. 


/ Einfuhr 
l Ausfuhr 


4 952 
« K43 


5 548 
7 552 


596 
709 




zusammen 


i i ;;•;> 


13 100 


1305 


Frank- 
reich 


/ Einfuhr 
\ Ausfuhr 


3 823 
3 894 


4 188 
4 035 


360 
141 


zusammen 


7 717 




~~50. 



Noch werden sich diese vorläufigen Ziffern 
hei endgültiger Feststellung ein wenig ändern, 
für Deutschland wahrscheinlich etwas erhöhen: 
das Gesamtbild aber wird dadurch nur in ge- 
ringem Maße beeinflußt werden. 

Aus der internationalen Handclsstatistlk er- 
seheint mir noch besonders erwähnenswert, daß 
der Kohlenhandel Belgiens seit vorigem Sommer 
in eine passive Phase eingetreten ist ; es betrup 
nämlich VMi ,.*>« 

di.< Kohlenausfuhr . . . 4 704 063 4 974 41« 
die Kohlcneinfuhr . . . 4 297 998 5 436 193 
der Ausfuhrüberschuß . + 406 065 - 461777 
Der Gesamthandel des mächtig aufstrebenden 
Japan hingegen zeigt zum erstenmal eine aktive 
Rilanz: die Ausfuhr überstieg die Einfuhr um 
4 Millionen Yen (1 Yen = 2,10**). Gegen das 
Vorjahr stieg die Ausfuhr um 100 Millionen Yen. 
während die Hinfuhr um 70 Millionen, hauptsäch- 
lich durch die Abnahme der Zufuhr von Kriegs- 
bedarf, zurückging. 
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Was besonders unseren Außenhandel in 
Eisen und Eisenwaren anbelangt, so betrug 

MM um 

l t 

die Einfuhr 876 995 690 076 

die Ausfuhr 3 358 420 3 666 274 

der Ausfuhrüberschuß . . 2 981 425 2 976 198 

Im Vergleich zum Vorjahre sind also 190(5 
313 081 t = 83 o/o mehr ein- und 307 854 t 
= 9,2 "jo mehr ausgeführt; der gesamte Aus- 
fuhrüberschuß bleibt aber um 5227 t = 0,2 °© 
hinter dem von 1!)05 zurück. Eine interessante 
und nicht unbeträchtliche Verschiebung erleiden 
diese Verhältniszahlen aber, wonn man nur die 
Zeit vom 1. März ab berücksichtigt. Von da 
ab sind 282 970 t = 87 «> mehr ein- und 
36245 t, d. h. nur 1,2 °o mehr ausgegangen; 
der Ausfuhrüberschuß stellt sich um 246 725 t 
oder 9,6 0 /° niedriger als in der gleichen Periode 
des Vorjahres. Ohne Zweifel ist diese Verschie- 
bung einmal darin begründet, daß in den beiden 
ersten Monaten die Ausfuhr forciert wurde, was 
dann naturnotwendig eine verringerte Nachfrage 
zur Folge haben mußte, und zweitens weil die 
Inanspruchnahme der Werke durch den heimi- 
schen Bedarf immer größer wurde. Ob und wie- 
weit auch die uns ungünstigen Handelsverträge 
dabei mitgewirkt haben, kann eben erst beurteilt 
werden, wenn die Ergebnisse eines Jahres stetigen 
Güteraustausches vorliegen. 

Es kann uns nur mit Genugtuung erfüllen, 
daß die Ausfuhrwerte in unserem Industrie- 
zweige in höherem Verhältnis gestiegen sind als 
die Ausfuhrinengen ; jene betrugen nämlich für 
Eisen und Eisenlegierungen in 1905: 574,6 
Millionen Mark, im letzten Jahre aber 658,2 
Millionen Mark, was einem Wachsen von 14,5°/o 
gleichkommt, während ja wie schonerwfthnt — 
die Mengen nur um 9,2 °/o gestiegen sind. 

Es sei bei dieser Gelegenheit darauf hin- 
gewiesen, daß mit dem Inkrafttreten des neuen 
Zolltarifes sich auch gleichzeitig die Statistik 
unseres Außenhandels in so umfassender 
Weise geändert hat, daß es kaum, jedenfalls 
nur mit größter Mühe, möglich ist, exakto Ver- 
gleiche mit früheren Jahren anzustellen. Es ist 
dies — wenngleich die Aenderung durchaus not- 
wendig war — um so bedauerlicher, als genau 
vergleichbare Zahlen • zur Beurteilung der Wir- 
kungen der neuen Zollära auf den Außenhandels- 
verkehr natürlicherweise die erste Voraussetzung 
sind. Nicht nur daß von den jetzigen Tarif- 
abschnitten und Unterabschnitten kaum einer den 
früheren Warengattungen entspricht, sondern 
über diese Veränderung der formellen Erfassung 
des Außenhandels hinaus haben die neuen Aus- 
führungsbestimmungen zum Gesetze betreffend 
die Statistik des Warenverkehrs mit dem Aus- 
lande auch die materielle Erfassung tiefgreifend 
verändert, einmal durch die Einbeziehung des 



Verkehrs der Zollausschlußgebiete Bremen und 
Emden und des Freihafens Hamburg, und weiter 
durch die neue Auslegung der Begriffe „Her- 
kunfts- und Bestimmungsland", die jetzt als Er- 
zeugungs- und Verbrauchsland, früher dagegen 
.als Einkaufs- und Verkaufslaud gedeutet wurden. 
Können wir auch mit Verbesserungen und dem 
Ausbau unserer Statistik an sich, wodurch übri- 
gens auch die Verglcichbarkoit mit ausländischen 
Handelsstatistiken gefördert wird, recht, wohl 
zufrieden sein, so werden wir der Vorteile doch 
erst nach längerer Zeit teilhaftig werden. 

Dabei soll nicht unerwähnt bleiben , daß 
auch die private Statistik einen immer 
weiteren Ausbau erfährt und dadurch mehr und 
mehr geeignet wird, die amtliche Statistik zu 
ergänzen oder auch richtigzustellen, und auf 
ihre Verbesserung einzuwirken. Der Hauptver- 
ein deutscher Eisen- und Stahlindustrieller hat 
beschlossen, seinem Statistischen Bureau eine 
Kommission zur Seite zu stellen, die sich mit 
der Ausgestaltung der Eisenstatistik befassen soll. 
Laut Vorstandsbeschluß vom 2. Oktober 1906 
hat die Gruppe die HH. Regierungsrat Scheidt- 
weiler-Oberhausen und Dr.-Ing. Schrödter- 
Düsscldorf zu Mitgliedern dieser Kommission er- 
nannt. Der Hauptvereiii hat dann einen Aus- 
schuß zur Aenderung der Eisenstatistik gewählt, 
dem auch Ihr geschäftsführendes Mitglied angehört. 

In dem weiteren Ausbau unserer auswär- 
tigen Handelsbeziehungen ist trotz man- 
cherlei Bemühungen eine gewisse Stagnation ein- 
getreten. Der kurz vor der vorjährigen General- 
versammlung der „Nordwestlichen Gruppe" ab- 
geschlossene Handelsvertrag mit Schweden ist 
das letzte positive Ereignis auf diesem Gebiete 
gewesen. Sie wissen, daß wir uns bisher ebenso- 
wenig wie Frankreich mit Spanien auf der 
festen Grundlage eines Tarifvertrages haben 
einigen können, vielmehr das bestehende Provi- 
sorium um ein weiteres halbes Jahr bis zum 
30. Juni d. J. verlängert haben. Da aber 
beiderseits Neigung für das Zustandekommen 
eines Vertrages vorhanden ist, so darf man 
hoffen, daß auch eine befriedigende und fried- 
liche Lösung gefunden werden wird. Neuer- 
dings verlautet, daß deutscherseits schließlich 
doch noch hinsichtlich des Zolles für Verschnitt- 
weine, an dem ja ehemals die Verhandlungen 
scheiterten, eine kleine Konzession gemacht 
werden soll, womit dann das wesentliche Hin- 
dernis aus dem Wege geräumt sein würde. 

Die Verhandlungen mit den Vereinigten 
Staaten von Amerika sind noch im Fluß, 
und es läßt sich jetzt noch niciit erkennen, von 
welchem Erfolge sie begleitet sein werden. 
Jedoch scheint die Regierung der Vereinigten 
Staaten, ganz besonders der Präsident, geneigt. 
Entgegenkommen hauptsächlich hinsichtlich der 
Zollbebandlung und -abfertigung zu zeigen. In- 
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zwischen läuft das Handelsprovisorium bis zum 
30. Juni 1907 weiter. 

Auch mit dem Britischen Reich ist das 
Provisorium erneuert und bis zum Ablaufe dieses 
Jahres verlängert worden. 

Es sei mir gestattet, hier noch au das gerade 
für die deutsche Eisenindustrie so wichtige Vor- 
gehen Schwedens in Sachen der E r z - 
ausfuhr, das zu der bekannten Interpellation 
im vorigen Reichstage führte, zu erinnern. In 
dem ersten Hefte des laufenden Jahrganges von 
„Stahl und Eisen" ist ausführlich über die 
Reichstagsvcrhandlungen in dieser Frage be- 
richtet worden, und ich darf auf diesen Bericht, 
verweisen. Graf Rosadowsky sprach bei dieser 
Gelegenheit die Erwartung aus, „es mochte der 
Schwedischen Regierung gefallen, in Verein- 
bnrung mit ihren gesetzgebenden Körperschaften 
derartige Maliregeln zu treffen, daß der un- 
gehinderten Entwicklung der Ausfuhr schwe- 
discher Erze nach Deutschland keinerlei gesotz- 
lich oder tarifarisch schädliche Schranken ge- 
zogen werden". Inzwischen ist dem schwedischen 
Reichstage der Entwurf eines Vertrages der 
Grangesberg-Gesellschaft mit dem schwedischen 
Staat zugegangen, den wir in Nr. 15 des 
laufenden .lahrganges von .Stahl und Eisen* 
mitgeteilt haben. 

Zur Forderung unserer Beziehungen zu dem 
zukünftig immer bedeutungsvoller werdenden 
ostasiatischen Absatzgebiete hat es sich die 
„Nordwestliche Gruppe" angelegen sein lassen, 
das Auswärtige Amt auf die Wichtigkeit der in 
<_■ h i n a zu gründenden Industrieschulen hin- 
zuweisen, und um Berichterstattung durch die 
deutschen Konsuln darüber gebeten, in welcher 
Weise sich etwa die deutsche Industrie an sol- 
chen Schulen beteiligen könnte. Der Staats- 
sekretär des Auswärtigen Amts ist denn auch 
bereitwilligst auf unsere Anregung eingegangen 
und wird uns seinerzeit über das Ergebnis unter- 
richten. 

Allenthalben ist die K a r t eil be w e g u ng 
im Fluß. Im Eisengewerbe handelt es sich 
freilich nicht so sehr wie in anderen Industrien, 
besonders der der Steine und Erden, um Neugrün- 
dungen von Konventionen, wenn es auch an Be- 
strebungen zu neuen Zusammenschlüssen, z. B. 
in der Maschinen-, der Gasmotoren- und in der 
Fahrradindustrie, nicht ganz fehlt, sondern mehr 
um die Verlängerung der schon bestehenden 
Syndikate auf mehr oder weniger veränderter 
Basis. Die Schwierigkeiten, die sich kraft der 
mancherlei in den letzten Jahren vorgekommenen 
Schiebungen in der Konstellation der industriellen 
Werke dabei ergeben, sind nicht gering und 
haben denn auch z. B. beim Drahtstiftverband 
leider zum Scheitern des Verbandes geführt. 

Die Einnahmen der p r e u ß i s c h • h e s s i - 
selten St aal. sei se nbn hnen sind natürlicher- 



weise infolge des überaus regen Geschäftslebens 
wieder ganz bedeutend gestiegen. Der Etat für 
das Rechnungsjahr 1906, wohlgemerkt schon 
unter den günstigen Auspizien des vorangegan- 
genen Jahres aufgestellt, sah an Verkehrsein- 
nahmen rund 1628 Millionen Mark vor, wird 
aber, da die Verkehrseinnahmen der ersten zehn 
Etatsmonate schon 1556 Millionen Mark betragen, 
noch um etwa 200 Millionen Mark überschritten 
werden. Da diese freilich ganz selbstverständ- 
lich auch wieder zu einem Teile durch Mehr- 
ausgaben verzehrt werden, glaubt man mit einem 
die veranschlagte Summe um etwa 50 bis 
60 Millionen Mark übersteigenden Feberschuß 
rechnen zu können. — Der neue Etat für 1907, 
der an Verkehrseinnahmen wiederum 194 Mil- 
lionen Mark (davon 14H aus dem Güterverkehr) 
mehr vorsieht als sein Vorgänger, schließt mit 
einem Ueberschuß von 536,5 Millionen Mark ab. 

Leider haben sich die Hoffnungen, die an 
den vorjährigen Voranschlag für die Beseitigung 
des so unheilvollen Wagen m an gel s geknüpft 
wurden, nicht erfüllt ; denn trotz der erheblichen 
Mittel, die in den Etat zur Ergänzung der Be- 
triebsmittel eingestellt worden waren, trotz der 
weitereu 50 Millionen, die vom Finanzminister 
über den Etatsansatz hinaus für den gleichen 
Zweck zur Vorfügung gestellt worden sind, trat 
auch in diesem Jahre der Wagenmangel in un- 
geminderter Stärke in die Erscheinung. Allein den 
Zechen des Kohlensyndikates sind im Laufe der 
Jahres 1906 239 486 Wagen, davon im letzten 
Viertel 163 220. d.h. nahezu 10° |0 der an- 
geforderten, nicht gestellt, worden. Es ist ja 
ganz begreiflich, daß nun in kurzer Zeit, be- 
sonders in einer Zeit so hochgehender Kon- 
junktur, nicht, plötzlich wieder gut gemacht 
werden kann, was in den Jahren der Depression 
bezüglich der Ergänzung des Wagenparkes in ge- 
radezu unglaublicher Weise gesündigt worden ist. 

In den vier Jahren 1900 bis 1903 hatte 
sich der Gepäck- und Güterwagenpark um 8911 
Wagen vermindert! Ein Fehler der Eisenbahn- 
verwaltung, der sich schwer gerächt, und der 
dem gesamten Wirtschaftsleben unberechenbar«? 
Schäden zugefügt hat. Hoffen wir, daß man 
nun wenigstens die nötigen Lehren aus den Er- 
fahrungen zieht, so daß wir in künftigen Jahren 
\or solcher W T agennot bewahrt bleiben, wofür 
übrigens die Verhandlungen im Hause der Ab- 
geordneten über diesen Gegenstand eine ge- 
wisse Gewähr bieten. Und daß man auch 
regierungsseitig daran denkt, planmäßiger an 
den Ausbau des Wagenparkes heranzutreten, 
davon legt nicht nur der neue Etat Zeugnis 
ab, der wieder 31 Millionen Mark mehr als der 
vorjährige, nämlich 207,5 Millionen Mark, für 
die Unterhaltung, Erneuerung und Ergänzung 
der Betriebsmittel vorsieht, sondern dafür bürgen 
erfreulicherweise auch die Ausführungen des 
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Herrn Ministers der öffentlichen Arbeiten in 
der Budgetkommission vom 13. Februar d. J. 
über die Aufstellung eines Bauprogrammes für 
die nächsten zehn Jahre und zwar unter der 
Annahme einer jährlichen Verkehrssteigening 
von 5 °ü. Zur augenblicklichen Bekämpfung 
der aus dem Wagenmangel entstehenden Ver- 
kehreschwierigkeiten ist in Duisburg ein Be- 
triebsausschuß mit weitgehenden selbständigen 
Befugnissen eingesetzt worden. Außerdem hat 
der Minister erklärt, daß zur Beschleunigung 
der Güterbeförderung die Beförderung der Eil- 
güterziige mit durchgehender Bremse erfolge, und 
daß in Aussicht genommen sei. weitere geeignete 
Züge mit durchgehender Bremse auszurüsten. 

Gegen die Errichtung eines Eisenbahn- 
zentralamtes in Berlin, dem die Disposition 
über die Fahrbctricbsmittel, insbesondere die 
Güterwagen und die Kontrolle ihrer Ausnutzung, 
die Regelung der Beschaffung von Fahrbetriebs- 
mitteln und von solchen Materialien, die für den 
gesamten Staatsbahnbercich von einer Stelle 
schon bisher beschafft wurden, die Vermittlung 
der Besetzung etatsmflßiger mittlerer Beamten- 
stellen und die Leitung und Geschäftsführung 
der Ausschüsse übertragen werden soll, die von 
dem Minister zur Vorberatung wichtiger Fragen 
der Technik und der Verwaltung eingesetzt 
sind, wurden in der Budgetkommission des Ab- 
geordnetenhauses erhebliche Bedenken geltend 
gemacht. Zum Teil sind diese behoben, nachdem 
der Minister folgende Erklärung abgegeben hat : 
„Dem Antrage des Herrn Abgeordneten 
Dr. Beumer, dem Landtage in jedem Jahre 
einen Bericht über die Tätigkeit des Eiscn- 
bahnzentralamtes vorzulegen, wird die Staats- 
regierung gern entsprechen. Durch die Er- 
stattung eines solchen Berichtes werden das 
Amt und die von ihm geleiteten für die Ent- 
wicklung des Eisenbahnwesens wichtigen Aus- 
schüsse zur Anregung und Förderung von 
Vervollkommnungen und Verbesserungen auf 
dein Gebiete der Technik, des Betriebes und 
der Verwaltung angespornt werden. 

Die Staatseisenbahnverwaltung ist sich 
der großen Aufgaben, die ihrer jetzt und 
künftig harren, voll bewußt. Sic hofft, durch 
die beabsichtigte Ergänzung der Verwaltur.gs- 
ordnung der Staatseisenbahnen in den beiden 
bezeichneten Richtungen den Verwaltungs- 
Apparat so zweckmäßig auszugestalten, daß 
er an seinem Teile zur Bewältigung der Ver- 
kehrsaufgaben und zur Fortentwicklung der 
technischen und Verwaltungs-Einrichtungen im 
Eisenbahnwesen wirksam beitragen wird." 
Aus der Eisenbahngesetzgchung des letzten 
Jahres ist bemerkenswert, daß laut Gesetz vom 
15. Juni 190fi auch aus außerpreußisehen Bundes- 
staaten, deren Gebiete in größerem Cinfange 
von preußisch-hessischen Eisenbahnen durchzoireu 



wird, Vertreter des Handels, der Industrie und 
der Landwirtschaft in die Bezirkseisenbahnräte 
und den Landescisenbahnrat zugelassen werden 
können. 

Die Gruppe hat im verflossenen Jahre wieder- 
holt Gelegenheit genommen, sei es Hand in 
Hand mit dem „Verein zur Wahrung der ge- 
meinsamen wirtschaftlichen Interessen in Rhein- 
land und Westfalen", sei es in Verbindung mit 
dem „ Zentral verband Deutscher Industrieller", auf 
eine Vcrbilligung des Verkehrs hinzuwirken. 
Der Zcntralverband hatte am 21. Juni v.J. an 
den preußischen Herrn Minister der öffentlichen 
Arbeiten eine Eingabe betreffend Aufhebung der 
Anschlußfracht gerichtet, die von Inhabern von 
Privatanschliisseu erhoben wird : dieses Gesuch 
wurde aber ablehnend beschieden unter der Be- 
gründung, daß die Anschlußfracht eine billige 
Gegenleistung für die Leistung der Kisenbahn 
an Rangierarbeit sei, daß bei Beurteilung der 
den Anschlußinhabern auferlegten Verpflichtungen 
auch die Vorteile nicht außer acht gelassen 
werden dürften, die ihnen aus den Anschlüssen 
erwachsen. Gerade dies letztere ist unseres 
Erachtens ein ganz unhaltbares Argument ; denn 
mit viel größerem Rechte kann man darauf 
hinweisen, daß die Anschlußgeleise es sind, die 
als Arterien dienen, um dem Bahnkörper Blut 
zuzuführen, und ohne die er nicht lebensfähig sein 
würde. Wir werden bemüht sein, die ferneren 
Schritte des Zentralverbandes in dieser Angelegen- 
heit nach Kräften zu unterstützen. 

Erneut ist die Gruppe laut Vorstandsbeschluß 
vom 2. März d. J. um Ermäßigung der Kalk- 
steinfrachten beim Minister vorstellig ge- 
worden, zugleich auf die Notwendigkeit hin- 
weisend, Phosphatkreidc in den Erzausnahme- 
tarif einzubeziehen. 

In dieser Eingabe haben wir darauf hin- 
gewiesen, daß wir die Detarilierung der Kalk- 
steine schon unter dem 30. April 1894 dringend 
befürwortet haben. Der damalige Herr Minister 
der öffentlichen Arbeiten antwortete uns auf die 
Eingabe unter dem ß. Mai 1894, daß die I'ntcr- 
suchung eingeleitet sei. Am W. November 1895 
wurde unser Antrag in einer Sitzung des Be- 
zirkseisenbahnrates Köln mit großer Mehrheit 
angenommen. Dann trat ein Stillstand ein, bis 
wir unter dem 27. Dezember 1902 eine er- 
neute Eingabe an den Herrn Minister richteten. 
Am 28. Januar 1903 erhielten wir die Antwort, 
die Untersuchung sei eingeleitet. Am 28. Ok- 
tober 1 903 wurde die Frachtermäßigung wiederum 
vom Bezirkseisenbahnrat Köln befürwortet. Eine 
erneute Eingabe vom 22. Oktober 1904 an den 
Herrn Minister wurde von diesem am 1 3. Januar 
1900 mit der Begründung abschlägig beschieden, 
daß sich der Landeseisenbahnrat gegen die ge- 
nannte Frachtermäßigung ausgesprochen habe. 
In der neuen Kingabe haben wir uns darauf 
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beschrankt, zunächst die Tatsache hervorzuheben, 
dab Kalksteine teurer gefahren werden, als Kühen 
und Kartoffeln, obwohl der Kauf- und Verkaufs- 
preis der ersteren nicht entfernt dem der letz- 
teren gleichkommt. Ferner haben wir darauf 
hingewiesen, daß das wettbewerbende Belgien 
für Kalksteine durchschnittlich nur die Hälfte 
der Frachten erhebt, die die deutsche Eisen- 
industrie Jen preußischen Staatsbahnen zu zahlen 
hat. Endlich haben wir hervorgehoben, daß 
auch der Erzbergbau au der Lahn. Dill und 
Sieg ein lebhaftes Interesse an der Ermäßigung 
der Kalksteinfrachten hat; denn im Gegensatz 
zur Minette, die für das zu erblasende Roheisen 
Kalk genug enthalt, erfordern die aus den ge- 
nannten Revieren herstammenden Erze einen 
hohen Kalkzuschlag. Was die Einbeziehung der 
Phosphatkreide anbelangt, so ist letztere ein 
ähnliches Produkt wie Erz, da sie auch zum 
Hochofenbetrieb benutzt wird. Aus den bel- 
gischen Gruben stammend, wird die Phosphat- 
kreide zum Hochofenbetrieb benutzt, weil in ihr 
4 bis 5 o.o Phosphor enthalten sind. Da alle 
anderen Artikel zum Hochofenbetrieb, wie Eisen- 
erz. I'uddel-, Schweiß-, Hammer-, Walzen- und 
Herdfrischschlacken sowie Schwefelkies und 
Schwefelkiesabbrande, ferner Konverterschlacken 
usw. nach dem A. T. 7 verfrachtet werden, 
so dürfte Phosphatkreide zum Hochofenbetrieb 
ohne Zweifel in denselben Tarif gehören. Wir 
haben daher beantragt, daß die Fracht für Kalk- 
steine für den Hüttenbetrieb auf 1.5 /; für das 
Tonnenkilometer plus Ii - * Abfertigungsgebühr 
herabgesetzt und daß Phosphntkreidesendungen 
für Hochofenstationen in den Erzausnahmetarif 
einbezogen werden. 

Auf diese Eingabe hat der Minister der öffent- 
lichen Arbeiten unter dem 23. Marz d .1. Nach- 
folgendes geantwortet : 

Hein Antrage auf Ermäßigung der Fracht 
für Kalksteine zum Hüttenbetrieb vermag ich 
nicht zu entsprechen. Die Gründe, die den 
Landeseisenhahnrat bei seinen Beratungen im 
Jahre 1 H04 bestimmt haben den Antrag nicht 
zu befürworten, und die. wie in dem Bescheide 
vom 13. Januar 1SI05 II. ('. 11 248 - 
erwähnt, als zutreffend erachtet sind, stehen 
auch jetzt noch der gewünschten Fracht- 
ermsißiguug entgegen. 

Den Antrug auf Aufnahme von Phosphat- 
kreiile in den Erzausuahmetarif habe ich der 
Königlichen Eiseubahndirektion in Elberfeld 
zur Erörterung im Kölner Rezirkseisenbahnrat 
überwiesen. 

In Vertretung (Name unleserlich). 
Auf Wunsch der genannten Eiseubahndirektion 
haben wir inzwischen Erhebungen über die Ver- 
wendung von Phosphatkreide auf unseren Hoch- 
ofen werken in die Wege geleitet. 



Ein Anteil gebührt der Gruppe auch an 
der ausführlichen Eingabe des Zentralverbandes 
vom 15. Oktober 1906, die eine allgemeine 
Ermäßigung der Gütertarife anstrebt. Schon 
bei der Verstaatlichung der Eisenbahnen ist 
die Notwendigkeit einer planmäßigen Herab- 
setzung der Gütertarife anerkannt worden, ohne 
daß diese freilich wenigstens in größerem l'm- 
fange erfolgt wäre. Wir werden uns nun aller- 
dings mit dem Gedanken abfinden müssen, daß 
wir, wie die Dinge jetzt liegen, zunächst auf 
keine allgemeine Tarifermäßigung rechnen 
können. Dem Rechnung tragend, gipfelte jene 
Eingabe darin, wenigstens eine Neuregelung und 
Verminderung der A h f e r t i g u n g s g e b ü h r e n . 
deren Höhe in gar keinem Verhältnis zu den 
Aufwendungen der Eisenbahn mehr steht, be- 
sonders für die Rohstoffe zu verlangen. Wenn 
sich die Regierung, was wir dringend wünschen, 
hierzu entschließt und damit einen ersten Schritt 
tut, um den sehr berechtigten Forderungen des 
heimischen Gewerbes wie der Landwirtschaft 
und einer nahezu einstimmig gefaßten Resolution 
des Abgeordnetenhauses gerecht zu werden, so 
werden daraus alle Zweige der Industrie, ebenso 
der Handel und nicht minder auch die Land- 
wirtschaft. Nutzen ziehen. Welche bedenklichen 
Mängel auch das System der Eisenbahnen in 
Amerika zeigt, in Sachen der Gütertarife sind 
uns die Amerikaner weit und darum vielfach 
auch auf dem Weltmarkte überlegen. So ist 
schon mit Rücksicht auf die Konkurrenzfähig- 
keit unserer Exportindustrie eine Ermäßigung 
der Verkehrsgebühren zum mindesten für die 
Rohmaterialien durchaus notwendig. Erfreu- 
licherweise hat denn auch der Herr Minister in 
der Budgetkommissionssitzung vom 13. Februar 
d. .1. eine Ermäßigung der Abfertigungsgebühren 
wenigstens für Wagen von 15 t Tragfähigkeit 
an aufwärts in Aussicht gestellt und bekannte 
sich überdies als Anhänger einer weiteren Aus- 
gestaltung der allgemein gültigen Ausnahme- 
tarife, die für die Erleichterung des Bezuges 
der Roh- und Hilfsstoffe für Industrie und Land- 
wirtschaft besonders in Betracht kommen, ohne 
daß er freilich ein Fortschreiten der Staats- 
eisenbahnverwaltung auf diesem Wege wirklich 
in Aussicht gestellt hätte. 

Auch durch technische Verbesserungen 
wird die Eisenbahnverwaltung auf eine Ver- 
ringerung der Trausportkosten hinwirken müssen. 
Am 18. Oktober v. J. hat zur Erörterung der 
Fragen einer Erhöhung der Tragfähigkeit und 
der Einführung von Selbstentladevorrichtungen 
eine Konferenz zwischen Vertretern der Ver- 
waltung und solchen der Industrie stattgefunden, 
an der auch Ihr geschäftsführendes Mitglied 
teilzunehmen Gelegenheit hatte. Das Resultat 
der Besprechnng ging dahin, daß, wenn auch 
die Hodenentladung als das Ideal des Selbst- 
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entladesystcms bezeichnet werden müßte, doch 
unter Berücksichtigung der bestehenden Werks- 
anlagen nur die Einführung der Seitenentladung 
praktisch sei, dali ferner für deutsche. Verhält- 
nisse die 20 t- Wagen vorderhand die zweck- 
mäßigsten seien. Der Herr Minister versprach, 
bezüglich der Selbstentladeeiurkhtiingen weitere 
Versuche anzustellen und den Bau von 20 t- Wagen 
in größerem Maße zu bewirken. — Natürlich 
niuß, wie schon in unserer Vorstandssitzung 
vom 2. Oktober 1906 betont wurde, die durch 
die technischen Verbesserungen herbeigeführte 
Verringerung der Transportkosten nicht so sehr 
dem Fiskus als vielmehr der Industrie zugute 
kommen. 

Die Ablehnung unseres Antrages, im Falle 
der Beistellung von Leihwagen seitens der 
Werke diesen die gleiche Vergütung an Zeit- 
und Laufmiete zu gewähren, die sonst bei Be- 
nutzung fremder Wagen gezahlt wird, ermutigt 
freilich in dieser Richtung nicht gerade zu 
großen Hoffnungen. Die ablehnende Antwort 
ist einmal grundsatzlich erfolgt, weil „die Ein- 
stellung von Privatwagen für gewöhnliche Güter 
große betriebliche Nachteile hatte, und deshalb 
die (ie Währung einer Entschädigung nicht ledig- 
lich nach den für den einzelnen Fall in Betracht 
kommenden Billigkeitsrücksichten entschieden 
werden könnte, weil ferner auch fremden Bahnen 
keine Zeitmiete gezahlt würde, die Lauftniete 
aber bei den kurzen Entfernungen von der Grube 
zur Hütte viel zu gering sei, um eine Rolle zu 
spielen". 

Von hohem Interesse für die Nordwestliche 
(Jruppe ist die Neuregelung der Eisenbahn- 
verkehrsordnung, zu deren Entwürfe sie zu- 
sammen mit dem „Verein zur Wahrung der ge- 
meinsamen wirtschaftlichen Interessen in Rhein- 
land und Westfalen - Stellung genommen hat. 
Die Beschlüsse der eigens zu diesem Zwecke 
eingesetzten Kommission, die in der Vorstands- 
sitzung vom 10. August 1«J06 genehmigt wurden, 
haben wir in der Zeitschrift „Stahl und Eisen" 
vom 15. August 1906 niedergelegt. Von den 
Anlagen zur Eisenbahnverkehrsorduung ist bis- 
her nur der Entwurf zur Anlage (' über die 
bedingungsweise zur Beförderung zugelassenen 
Gegenstände erschienen, die der Gruppe zu 
wesentlichen Abftnderungsanträgen keine Ver- 
anlassung gab. Mit den übrigen Anlagen werden 
wir uns wahrscheinlich später noch zu befassen 
haben. 

Mit der Eisenbahndirekt ion Essen ist das 
Präsidium der Gruppe, sei es durch Abgabe von 
Gutachten oder durch Beantwortung von An- 
fragen, in reger Wechselbeziehung geblieben. 

Der Kampf um die Einführung von Schiff- 
fahrtsabgaben auf natürlichen Wasser- 
straßen ist seit unserer letzten Generalver- 
sammlung unablässig weiter geführt worden, 
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ohne daß man freilich in ein grundlegend neues 
Stadium eingetreten wäre. Unser grundsätz- 
licher Standpunkt dieseu Abgaben gegenüber ist 
bekannt ; nur hatten wir als Realpolitiker damit 
zu rechnen, daß der § 19 des Preußischen 
Kanalgesetzes besteht und in Kraft treten wird, 
wenn es der Preußischen Regierung gelingt, die 
ihr aus Artikel 54 der Reichsverfassung und 
aus $ 3 der Rheinschiffahrtsakte entgegenstehen- 
den Schwierigkeiten zu überwinden. Eine Klärung 
der Lage wird voraussichtlich demnächst im 
Reichstage herbeigeführt werden, für dessen 
Verhandlungen dem Vernehmen nach ein Gut- 
achten des Roichsjustizamtes vorbereitet wird. 

Aus den liechnungsergebnissen unserer so- 
zialpolitischen Versicherungsgesetze 
ist zu berichten, daß im Jahre 1904 11 418 44«; 
Personen gegen Krankheit, 18 376 000 gegen 
Unfall und 13 756 400 gegen Invalidität, d. h. 
von 1000 Köpfen der mittleren Bevölkerung 
192 bezw. 309 bezw. 232 versichert waren, 
daß seit Bestehen der Versicherungen bis 1904 
4 555 682 290.« Entschädigungen an die Ver- 
sicherten gezahlt wurden, wovon 297 2 58 7418«^ 
von den Arbeitgebern, 2 723 431 182 c # von den 
Arbeitnehmern, d. h. also indirekt auch von den 
Arbeitgebern, und 339 4 75 3 7 7, # als Reichs- 
zuschuß aufgebracht wurden. Es ist klar, daß 
die deutsche Industrie durch solche Leistungen 
erheblich belastet wird, und daß deshalb nur 
ein sehr vorsichtiges Fortschreiten auf diesem 
Gebiete in Frage kommen kann. 

Wie der nächste Schritt, die Witwen- 
und Waisen versiehe rung, die ja mit Be- 
ginn des Jahres 1910 ins Leben treten soll, 
verwirklicht werden kann, läßt sich jetzt noch 
nicht übersehen. Es muß zunächst einmal abge- 
wartet werden, welche Beträge durch die Wir- 
kung der lex Trimborn, einen feil der Zoll- 
erträgnisse von Lebensmitteln zu einem Fonds 
für diese Versicherungsart anzusammeln, flüssig 
werden. Wichtiger ist für uns zunächst die viel- 
besprochene Frage einer Reform der bestehen- 
den Versicherungsgesetze. Ich habe unsern 
grundsätzlichen Standpunkt in dieser Frage in 
der vorjährigen Generalversammlung betont, den 
zu ändern keine Veranlassung vorliegt. Der 
„Deutsche Haftpflicht- und Versicherungsschutz- 
verband" hat Ende vorigen Jahres auf seiner 
Hauptversammlung zu Düsseldorf nach einem 
Vortrage des Hrn. Syndikus M e e s m an n - Mainz 
eine Resolution angenommen, die sich auch mit 
unserem Standpunkte deckt, und die u. a. lautet : 
„Der Verband erkennt die Notwendigkeit 
einer Reform der Arbeiterversiehcrung, ins- 
besondere der Krankenversicherung an. erklärt 
sich jedoch entschieden dagegen, daß die Ver- 
einheitlichung der Arbeiterversieherung auf 
dem Wege der Beseitigung der Berufsgenossen- 
schaften oder einer Beeinträchtigung ihrer 
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Selbständigkeit angestrebt wird. Nur der Zu- 
sammenschluß der Arbeitgeber in den von 
diesen selbst verwalteten Berufsgenossen- 
schaften hat es möglich gemacht, den Arbeit- 
nehmern eine umfassende Unfnllfürsorge zu 
gewahren, zugleich in Verbindung mit einer 
Verhütung der Unfälle durch Erlaß von Un- 
fallvcrhiitungsvorschriften. Eine Beseitigung 
der Berufsgenossenschaften durch Verschmel- 
zung mit der Invalidenversicherung würde 
nicht nur eine von den Arbeitgebern geschätzte 
Einrichtung vernichten, sondern auch für die 
Arbeitnehmer eine Herabsetzung ihrer Renten- 
ansprüche bedeuten. Der Verband hofft daher, 
daß die Reichsregierung bei Ausarbeitung der 
Entwürfe zur Reform der Arbcitervcrsiehe- 
rung das berechtigte Interesse, das Arbeit- 
geber wie Arbeitnehmer an dem Fort- 
bestehen der Berufsgenossenschaften 
haben, berücksichtigen wird." 
Aus der Gesetzgebung beschäftigte uns be- 
sonders lebhaft die Durchführung des § 23 der 
Novelle zum Einkommensteuergesetz. 
Die I'raxis hat gezeigt, zu welchen Schwierig- 
keiten die ungenauen Bestimmungen dieses Para- 
graphen über die Verpflichtung der Arbeitgeber 
geführt haben, das Einkommen ihrer Arbeiter 
und Angestellten, soweit es 3000 . * nicht über- 
steigt, den Veranlagungsbehörden anzugeben. 
Nach dem Wortlaut des Gesetzes liegt es den 
Werken keineswegs ob, von den Lokalbehörden 
übersandte leere Formulare mit Namen, Wohn- 
ort, Beschäftigungsart und Einkommen der Steuer- 
pflichtigen auszufüllen, noch auch Schätzungen 
vorzunehmen: es ist vielmehr Sache der Be- 
hörden, den Werken die Listen mit Namen usw. 
einzureichen, Sache der Werke dagegen nur, das 
Einkommen in diese Listen einzutragen. Es 
wurde deshalb unserseits mit Recht den bureau- 
kratischen Versuchen der Behörden, mehr von 
der Veranlagungsarbeit., als das Gesetz vorsieht, 
der Industrie aufzubürden, mit Entschiedenheit 
und mit Erfolg entgegengetreten. Um den ma- 
teriellen Bestimmungen des Gesetzes zur Durch- 
führung zu verhelfen, haben wir sodann in kon- 
tradiktorischen Verhandlungen mit den Regie- 
ningen in Düsseldorf und Arnsberg zu folgen- 
dem Verfahren für das Veranlagungsjahr 1907 
unsere Zustimmung gegeben : Es sollen seitens 
der Werke den B e t ri e bs gemeinden generelle 
Lohnlisten mit Namen und Lohnsumme zur Ver- 
fügung gestellt werden, ohne dadurch ein 
1' r flj ii d i / für die gesetzliche V er p fl i ch- 
tung zu schaffen. Dir Wohnung soll nur 
ila bezeichnet werden, wo es möglich ist: sie 
soll aber nicht durch ein inquisitorisches Ver- 
fahren ermittelt werden. Die auswärtigen 
Veranlaguiigsbehörden sollen an die Bctriebs- 
ireineindrn ver wiesen werden. Wo es nach Lage, 
der Verhältnisse möglich ist, wird es den Wer- 



ken überlassen, den Gemeinden, wie es bereits 
mehrfach geschehen, weiter entgegenzukommen. 

Seitens der Vertreter der Regierung wurde 
zugesagt, daß die Veranlagung»- bezw. Ge- 
meindebehörden angewiesen werden sollen, in 
jeder Weise den Wünschen der ein- 
zelnen Werke bei der Aufstellung 
dieser N a c h w e i s u u g e n entgegenzukom- 
men, sowohl was d i e F o r m , ah was die 
Frist betrifft. Schätzungen können nicht 
verlangt werden, sondern nur die Angabe von 
Tatsachen. Die Löhne des einzelnen Arbeiters 
vom 1. Januar ab sollen in ei n c r Summe, ent- 
weder als Nettolöhne oder als Bruttolöhne unter 
summarischer Bezeichnung der Abzüge angegeben 
werden. Hat die Beschäftigung nach dem 
1. Januar begonnen, so muß der Anfangstermin 
bezeichnet werden. Ferner sind etwaige Natural- 
bezüge, insbesondere freie Wohnung, freie Station 
usw.. ohne Wertangabc namhaft zu machen*. 

Der Finanzminister ist nunmehr ebenfalls zu 
der Erkenntnis gekommen, daß die Frage ge- 
mäß dem Wortlaute des Gesetzes in der Tat 
nicht im Sinne jener oben erwähnten bureau- 
kratischen Forderung entschieden werden könne, 
und ist nun auch seinerseits dem Düsseldorfer 
Beschlüsse beigetreten. Er Äußerte in der 
Sitzung der Budgetkommission vom 30. Jan. d. J.: 
„Ich kann erklären, daß wir durchaus damit 
einverstanden sind, daß diese Regelung, wie sie 
in Düsseldorf und in Arnsberg getroffen ist. 
auch in Zukunft aufrecht erhalten wird; ich 
werde die Behörden mit der entsprechenden An- 
weisung versehen und gestatte mir noch zu be- 
merken, daß ich diese Regelung auch den anderen 
Behörden zur Nachachtung mitgeteilt habe." 

Bezüglich der UnzutrOglichkeiten, die aus 
einer falschen Auslegung des Gesetzes betreffend 
den F r a c h t u r k u n d e n s t e m p e 1 hervorgingen, 
haben wir beantragt, den Frachteinheitssatz von 
25 ,M auf eine 10 t - Ladung zu beziehen, 
das I, ad u ngs gewicht und nicht daa Lade- 
gewicht des Wagens der Berechnung zugrunde 
zu legen, die Ladung eines 12,5 t- Wagens nicht 
mit dem Stempel einer 1 5 t-Ladung zu belasten. 

Der Reichskanzler I Reichsschatzamt t hat in- 
zwischen folgende Grundsätze über die Ver- 
wendung des Frachturkundenstempels im 
Eise n b ah n v e r k c h r aufgestellt : 

I. Stempelpflichtig sind sowohl im inneren 
deutschen Eisenbahnverkehr einschließlich des 
Kleinbahn- und Schmalspurbahnverkehrs als auch 
im Verkehr mit dem Auslande Frachturkunden 
über 1. Gütersendungen, wenn die Fracht zu 
den Siitzen des Wagenladungstarifs für minde- 
stens 5000 kg berechnet wird; 2 Fahrzeuge, 
wenn Wagenladungsfracht für mindestens 5000 kg 
oder Kilometerfraeht für die Achse oder den 
Wagen berechnet wird ; 3. Tiersendungen, wenn 
Wagenladungsfracht berechnet wird; 4. Militilr- 
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gutsendungcn, wenn dir* Kracht nach dem Militär- 
tarif für den Wagen berechnet wird. 

II. Stenipelfrei sind Frachturkunden über 
1. Leichensendungen, 2. alle Gütersendungen, 
die ohne Frachterhebung befördert werden, z. B. 
Ausstellungsgut, Dienstgut, leere Privatwagen. 

III. I>er Stempel ist nicht nur zu erheben, 
wenn ein Frachtbrief die Sendung begleitet, 
sondern auch wenn ihr ein Beförderungsschein 
oder ein sonstiges Beförderungspapier beigegeben 
ist. z. B. ein Ahfertigungsschcin für Sonderzüge, 
reberfuhrschein oder andere Begleitpapiere bei 
Sendungen zwischen mehreren Stationen desselben 
Ortes oder mehreren Ladestellen derselben Station, 
sogenannten Stations-, Orts- oder Platzscndungen. 

IV. Der Stempel ist für jede Sendung nur 
einmal zu entrichten. Von mehreren über den- 
selben Frachtvertrag lautenden Urkunden ist 
daher nur eine steuerpflichtig: Duplikate. Ab- 
schriften und dergleichen bleiben stempelfrei. 
Wird eine Sendung mit einem neuen Frachtbrief 
oder Beförderungssehein weitergesandt, so ist sie 
als eine neu aufgegebene zu behandeln. Dies 
gilt auch von Keexpeditionssendungen. 

V. Der Stempelbetrag bestimmt sich nach 
der Höhe der Fracht und dem Ladegewicht des 
Wagens. Fr ist, wenn mehrere Wagenladungen 
auf ein Frachtpapier aufgegeben sind, für jeden 
Wagen getrennt zu berechnen. Dies gilt auch 
für Gepäck- und Güterwagen in Sonderzügen. 

Die finanziellen Krgebnisse der 
Steuerreform scheinen nach den bisher vor- 
liegenden Ziffern den Erwartungen keineswegs 
zu entsprechen ; insbesondere gilt dies von der 
Fahrkarteusteuer, die in den ersten fünf Monaten 
ihres Bestehens 5.9 Millionen Mark erbrachte, 
was einem jahrlichen Ertrag von nur 14,2 Mil- 
lionen Mark entspräche, gegen einen geschätzten 
von 3H Millionen Mark. Alle neuen Steuern 
zusammen, einschl. der Erhöhung der Brau- 
steuer, haben in den ersten zehn Monaten des 
Finanzjahres etwa 35 Millionen Mark erbracht, 
so daß die im Etat vorgesehenen «11,7 Millionen 
sicherlich nicht erreicht werden. 

Von deu die Parlamente gegenwartig oder 
in nächster Zukunft beschäftigenden Gesetz- 
entwürfen ist ohne Zweifel der wichtigste der 
Entwurf betreffend Abänderung des 
Allgemeinen Berggesetzes vom 24. .Juni 
1865. Angesichts seiner allgemeinen Bedeutung 
wurde er in Gemeinschaft mit dem Ausschuß 
des , Vereins zur Wahrung der geineinsamen 
wirtschaftlichen Interessen in Rheinland und 
Westfalen* in einer Sitzung am 2. Marz d. J. 
beraten, in der Bergrat Kleine und Ihr ge- 
schafisführendes Mitglied über den Entwurf 
referierten. Darauf wurde der nachfolgende Be- 
schluß einstimmig angenommen: 

Der .Verein zur Wahrung der gemein- 
samen wirtschaftlichen Interessen in Rhein- 



land und Westfalen* und die .Nordwestliche 
Gruppe des Vereins deutscher Eisen- und 
Stahlindustrieller* sprechen ihr lebhaftes Be- 
dauern darüber aus, daß die Preußische StAats- 
regierung im Gegensatz zu dem bei den ver- 
bündeten Regierungen de« Deutschen Reiches 
üblichen Verfahren einen so tief in unser 
wirtschaftliches Leben eingreifenden Gesetz- 
entwurf, wie ihn die Novelle zum Allgemeinen 
Berggesetz von 18(55 darstellt, nicht der Be- 
urteilung sachverständiger Kreise unterbreitet 
hat, bevor er an das Abgeordnetenhaus ge- 
langte. Sie erheben gegen diesen Gesetz- 
entwurf Widerspruch, weil er nicht allein die 
Bergbaufreiheit aufhebt, unter deren Geltung 
die wirtschaftliche Entwicklung unseres Landes 
die besten Früchte gezeitigt hat. sondern weil 
der § 2 nach seinem grammatischen Wortlaut 
auch die Gewinnung der Produkte der jetzt 
im Betriebe befindlichen Bergwerke dem Staate 
in die Hand liefern würde, was doch un- 
möglich beabsichtigt sein kann. Sie halten 
diesen Gesetzentwurf aber insbesondere vom 
Standpunkte der V e r b r a u c Ii e r aus für 
gefahrlich, da er. zum Gesetz geworden, die 
bestellenden Bergwerke im Werte steigern 
und dadurch eine Erhöhung der Kohlen- und 
Kalipreise mit Notwendigkeit nach sich ziehen 
würde. Sie befürchten endlich, daß der Staat, 
der bisher so wenig für die Erschließung der 
unterirdischen Bodenschatze getan hat. gar 
nicht in der Lage ist, die Tätigkeit der pri- 
vaten Bohrgesellschaften zu ersetzen, die. 
ins Ausland getriehen, durch Stärkung des 
dortigen Bergbaues unsere Wettbewerbsfähig- 
keit auf dem Weltmarkte erheblich schadigen 
würden, wahrend große Teile zumal im Osten 
unseres Landes bezüglich ihrer Bodenschätze 
unerschlossen blieben. Die genannten Körper- 
schaften ersuchen daher den Landtag, den 
Gesetzentwurf abzulehnen. Die Abänderungen 
des Allgemeinen Berggesetzes, die notwendig 
sind, um die bezüglich des Mutens und des 
Erwerbes von Bergwerkseigentum hervor- 
getretenen l'ebelstände zu beseitigen, können 
in einem neuen Gesetzentwurf zusammengefaßt 
werden, der die Bergbaufreiheit in ihrer heute 
bestehenden Form unangetastet laßt. 
Der Entwurf eines Gesetzes betreffend 
g e w e r b 1 i c h e B e r u f s v e r e i n c sollte in einer 
für den 21. Dezember v.J. anberaumten Sitzung 
Gegenstand der Beratung des Oruppenvorstandes 
werden, die jedoch infolge der Auflösung des 
Reichstages bedeutungslos wurde. » >h der Ent- 
wurf in demselben Wortlaut, an den neuen Reichs- 
tag gelangt, muß abgewartet werden. Die zivil- 
rechtliche Haftung der Berufsvereine für den durch 
sie unter I mständen angerichteten Schaden wird 
der Punkt sein, um den es sich in erster Linie 
bei der Stellungnahme, der Industrie handeln wird. 
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Die Bedenken, die einer Mitwirkung der 
industriellen Werke bei der Erhebung einer 
Arbeit erhaushaltsstatistik durch Haus- 
haltungsbücher entgegenstellen, wie sie vom 
Kaiserlichen Statistischen Amte auf Anregung 
der kommunalen statistischen Aemter geplant 
ist, haben wir in einem Kundschreiben an die 
Werke der Gruppe hervorgehoben. Nicht nur 
daß eine mißverständliche Auffassung durch die 
Arbeiter ihr Mißtrauen gegen die Werksleitungen 
erregen würde, sondern diese Erhebung muß, ob 
mit, ob ohne Hilfe der Industrie, unbedingt zu un- 
genauen, wenn nicht geradezu falschen Resultaten 
führen, die alsdann in ihrer Verallgemeinerung 
nur gegen die Industrie ausgenutzt werden würden. 
Wir halten es darum nicht für Sache der Werke, 
auf das Ersuchen mancher Stadtverwaltungen um 
Mitwirkung bei der Verteilung und Ausfüllung 
der Haushaltungsbücher einzugehen. 

Per Arbeitsmarkt stand in diesem Jahre 
zvim großen Teil unter dem ausgesprochenen 
Zeichen der Arbeiterknappheit., wiewohl durch 
starke Abwanderung aus der Landwirtschaft 
ebenso wie durch umfassende Heranziehung aus- 
ländischer Arbeiter dem industriellen Arbeits- 
markte fortwährend neue Arbeitskräfte zugeführt 
wurden. Wie schon angedeutet, war die Kohlen- 
knappheit zum piten Teile in dem Arbeiter- 
mangel im Kohlenbergbau begründet, der sehr 
viel mehr Arbeitskräfte hatte beschäftigen können, 
wenn sie erhältlich gewesen wären. Die Gunst 
des Arbeitsmarktes kommt in den dem Kaiser- 
lichen Statistischen Amte mitgeteilten Arbeits- 
losenzift'ern deutlich zum Ausdruck. In Prozenten 
der Mitglieder der berichtenden Verbände waren 
nur 0,7 tim August) bis 1,0 (im Dezember», 
d. h. noch erheblich weniger als in dem schon 
recht günstigen Jahre 1905, arbeitslos. 

Mit der regen Arbeiternachfrage sind auch 
die Löhne ständig und erheblich gestiegen. 
Immerhin führten die allzu angespannten Forde- 
rungen der Arbeiter zu einer ungemein hohen 
Zahl von Streiks: nach vorläufigen I'eber- 
sichten wurden 11*06 3108 Streiks durchgeführt, 
die 15H15 Betriebe betrafen, mit einer Zahl 
von 200 388 streikenden Arbeitern. Die Eisen- 
industrie war indessen nur in verhältnismäßig 
geringem Maße an den Ausständen beteiligt. 
Ein einziger größerer Streik hat in ihr auf 
dem Hüttenwerk Kote Erde stattgefunden; in 
welch' unverantwortlicher, unglaublich frivoler 
Weise dieser aber von den Führern der Ge- 
werkschaften inszeniert worden ist, ist uns 
zur Genüge bekannt. Haben doch die Agita- 
toren nach eigenem Geständnis die Voraus- 
setzungen für einen Streik keineswegs für ge- 
geben erachtet, sondern die Arbeiter zu einem 
aussichtslosen Heginnen gedrängt, lediglich aus 
Wettbewerbsrücksichten der einzelnen Gewerk- 
schaften untereinander. 



Zeitweilig hatte es den Anschein, als sollte 
es wiederum zu einem Massenstreik der Berg- 
arbeiter kommen. Dank der korrekten Haltung 
der Zechenverwaltungen, die die Unerfiillbarkeit 
der Uberspannten Forderungen an der Hand der 
Wirtschaftslage der einzelnen Unternehmungen 
und der Lohnstatistiken nachwiesen, und dank 
der Haltung der besonneneren Elemente in der 
Arbeiterschaft ist dieser Schritt verhütet worden. 

Die Organisation der Arbeitgeber ebenso 
wie der Arbeitnehmer erfuhr im Wirtschafts- 
jahre 1906 einen weiteren energischen Ausbau. 
Eine weitere Keihe von Arbeitgeberver- 
bänden ist entstanden, und die Methoden der 
Streikversicherung und des Boykott-schutzes sind 
unter Anlehnung an die von der Industrie ge- 
schaffenen Zentralstellen weiter ausgebaut worden. 
Aber auch die Arbeitnehinerorganisationen ruhen 
nicht, den Zusammenschluß fester und fester zu 
gestalten und ihre Kreise immer weiter zu 
ziehen. So haben denn die Gewerkschaften 
aller Richtungen wieder einen ansehnlichen Mit- 
gliederzuwachs zu verzeichnen gehabt, so daß 
im ganzen die deutschen Arbeiterverbande an 
Umfang die englischen Gewerkvereinc, die etwa 
1,80 Millionen Arbeiter umfassen, überflügelt 
haben dürften. Eingedenk dessen, daß im wirt- 
schaftlichen Leben ebenso wie im Leben der 
Völker nur ein beiderseits gleichmäßig gewap]>- 
neter Friede den Frieden garantieren kann, muß 
immer von neuem der Mahnruf zu festem Zu- 
sammenschluß an die Arbeitgeber ergehen; in 
diesem Sinne wurde von dem Vorstand der Gruppe 
am 10. August 1906 folgender Beschlußantrag 
angenommen : 

.Der Wirtschaftliche Verein und die Nord- 
westliche Gruppe mahnen ihre Berufsgenossen 
zu immer festerem Zusammenschluß gegenüber 
unberechtigten Bestrebungen der Arbeiterorgani- 
sationen. Je mehr die Industrie bestrebt ist. 
den berechtigten Ansprüchen der Arbeitnehmer 
zu entsprechen, um so mehr macht sich ein 
Zusammenschluß gegenüber den agitatorisch auf- 
tretenden Elementen der Arbeiterschaft notwendig, 
die das gute Verhältnis zwischen Arbeitgeber 
und Arbeitnehmer fortgesetzt zu stören Ver- 
anlassung nehmen. Demgegenüber ist nur ein 
festes Zusammenstehen der ersteren geeignet, 
den der deutschen Industrie notwendigen Frieden 
zwischen beiden Faktoren zu erhalten." 

Die von der Interessengemeinschaft des „Zen- 
tralverbandes Deutscher Industrieller", der „ Zen- 
tralstelle für die Vorbereitung von Handels- 
verträgen" und dem .Bund der Industriellen* 
gegründete „Ständige Ausstellungskom- 
mission für die deutsche Industrie" hatte 
zunächst Hrn. Geheimrat Lueg in ihren Vor- 
stand gewählt. Als er aus Gesundheitsrück- 
sichten die Wahl nicht annahm, ist Hr. Ge- 
heimrat Schieß in den Vorstand eingetreten. 
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Der Kommission fallt eine bedeutsame Aufgabe 
zu. die u. a. auch darin bestehen wird, un- 
zweckmäßige Ausstellungen zu verhindern. Wir 
rechnen dahin eine , Weltausstellung in Berlin", 
die neuerdings von gewissen Seiten für das 
Jahr 1913 mit der Begründung angeregt wird, 
daß dann das 25. Regierungsjubilaum Kaiser 
Wilhelms II. gefeiert werde. 

Leider kann dieser Jahresbericht nicht ge- 
schlossen werden, ohne daß eines schmerzlichen 

IL Protokoll der 

Zu der Hauptversammlung waren die Mit- 
glieder durch Kundschreiheu vom 16. Marz 1907 
eingeladen. Die Tagesordnung war wie folgt 
festgesetzt : 

1. Erganzungswalil für die nach § 3 al. 4 
der Statuten ausscheidenden Mitglieder 
des Vorstandes. 

2. Bericht über die Kassenverhaltnisse und Be- 
schluß über die Einziehung der Beitrage. 

3. Jahresbericht, erstattet vorn geschflfts- 
fülirenden .Mitgliede des Vorstandes. 

4. Etwaige Antrage der Mitglieder. 
Die Hauptversammlung wird um 1 Ihr 

mittags durch den Vorsitzenden, Hrn. üeheinirat 
S e r v a e s . eröffnet. 

In Erledigung der Tagesordnung werden zu 
1. die nach dem Turnus ausscheidenden IUI. Kom- 
merzienrat Baare, Ed. Böckin g, General- 
direktor Baurat Beukenberg, Finanzrat 
Klüpfel, (ieheimrat Servaes, Koinmerzienrat 
O. Wiethaus wiedergewählt und die Wahl des 
Hrn. V. Rud. Poensgen an Stelle des ver- 
storbenen Hrn. Kommerzienrat E. Poensgen 
bestätigt. 

Zu 2. wird das Präsidium ermächtigt, die 
Beitrüge für 1907/08 bis zur vollen Höhe ein- 
zuziehen. 
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Verlustes gedacht wird, den die Gruppe durch 
den Tod ihres Schatzmeisters Koinmerzienrat 
Emil Poensgen erlitt. Auch an dieser Stelle 
sei ihm für die treusorgende Tätigkeit, die er 
lange Jahre hindurch der Gruppe gewidmet hat, 
herzlicher Dank gesagt. Wir werden sein An- 
denken in Ehren halten. 

Dr. W. Beumer 

Oi-.ch»ruftthr»ndr. Mitglied Im VoraUad 
der Nord«. Orappe de» Verein» drnUeber tli*n- 

Verhandlungen. 

Zu 3. wird der vorstehend abgedruckte 
Jahresbericht des geschflftsführeudeu Mitgliedes 
des Vorstandes einstimmig genehmigt. 

Zu 4. wird zunächst das Vorhaben einer 
Weltausstellung Berlin 1913 eingehend erörtert 
und nachstehender Beschlußantrag einstimmig 
angenommen: 

„Die Nordwestliche Gruppe hat wiederholt 
die Gründe dargelegt, aus denen sie die Ver- 
anstaltung von Weltausstellungen für überlebt 
und nur noch Provinzial- und Fachausstellungen 
gegebenenfalls für berechtigt erachtet. Au dieser 
Meinung halt sie auch bezüglich des Vorhabens 
einer Weltausstellung Berlin 1913 fest, gegen 
das sie sich mit aller Entschiedenheit ausspricht." 

Ferner wird beschlossen, bei der standigen 
Tarifkommission deutscher Eisenbahnverwal- 
tungen auf Ergänzung der Ziffer H : 

„Eisen- und Stahldraht, auch verkupfert, in 
Hingen oder Bündeln, unverpackt, auch 
lose mit Papier umhüllt" 
der Position „Elsen und Stahl 1 ' des Spezial- 
tarifs 2 durch Aufnahme von „Drahtlitze" 
hinzuwirken. 

Der VoniUrniie: Du ffFMhifUfOhrende Xltffllrd: 

gez. Sercar» gez. Dr. W. Beumer 

K6ni K l. Orh. K.-IL M. d. A. 



Die Kalibrierung der Ziehpresswerkzeuge. 

Von Ingenieur Karl Musiol - Warschau. 
(Schluß von Seite 520. — Hierzu Tafel IX.) 



| Aer gefundene Satz von Anschlag- und Weiter- 
" schlugwerkzeugen wird durch die maß- 
gebenden Durchmesser in folgender Weise: «l/.li, 
di,'d<. d s'«l3 ausgedrückt. Diese Schreibweise ist 
gemäß der hier entwickelten Theorie die einzig 

1 

* In dein vorstehenden Aufsatze stimmt durch ein 
Mißverständnis die Bezeichnung der Tabellen nicht mit 
den entsprechenden Zahlen der zugehörigen Tafel VIII 
überein. Ks Bind folgend« Zahlen der Tabellen richtigzu- 
stellen: IV muß III, Iii muU IV, XVI muß VI, VI muß 
VII. VII muß VIII, XVII muß IX, XVIII muß X. XIII 
muß XI, XIX muß XII, VIII muß XIII. IX muß XIV, X 
muß XV, XI muß XVI, XII muß XVII. XIV muß XVIII, 
XV muß XIX heißen. In Nr. 15 8. 518, zweite Spalte, 
12. Zeile von unten, muß III durch IV« ersetzt werden. 



richtige. Sic ist leicht lesbar und gibt gleichzeitig 
die Anzahl der l'ebergünge genau an. Aus diesen 
Gründen ist die in manchen Werken benutzte 
Schreibweise: d, d, ,'d,, d »/dj. d s /d s nicht zweck- 
entsprechend. 

Mit Hilfe dieser graphischen Methode wurden 
die Ziehstempeldurchmesser des Anschlages und 
der entsprechenden Weiterschlage, für Blech- 
scheibendurchmesser von d = 50 bis (520 mm 
und für die Blechstilrken 5 = 0,40 bis 0,45 mm, 
sowie o = 0,55 bis 0,(iO nun und o = 0,70 nun 
ermittelt und in den Tabellen XIV und XV 
zusammengestellt. Derartige mehr oder weniger 
vollkommene Abstul'ungstahelleu wurden von den 
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Tubclle XIII. 



Ziehpreßfaliriken oder den Ziehpreßwerken selber ausdchlieü- 
lich auf (irund gemachter Erfahrungen bergestellt: kein 
Wunder also, daß die Abstufungen in vielen Fällen nicht 
zweckentsprechend sind. Au« solchen Tabellen konnte die 
Herstelluiiirsweise eines Arbeitsstückes und im besonderen 
die Anzahl der Züge nur nach Zusammenstellung der ein- 
zelnen rebergflnge ermittelt werden. Wohl ein jeder Zieh- 
prebtechniker, der sich dieser langwierigen und mühevollen 
Arbeit unterziehen mußte, hat den Wunsch empfunden, ein 
Mittel zu b. -sitzen, mit dessen Hilfe die Abstufungen rascher 
ermittelt werden könnten. Bemüht, diesem Wunsche nach- 
zukommen , konstruierte der Verfasser das in Tafel IX 
wiedergegebene Abstufungsdiagramm, mittels dessen die 
Anzahl und die Art der Abstufungen für den gegebenen 
Durchmesser eines Arbeitsstückes und den hierzu berech- 
neten Seheibendurchmesser in einfacher und kurzer Weise 
gefunden werden. 

Wie das Abstutungsdiagramm entstanden und wie es 
benutzt werden soll, möge folgende Auseinandersetzung er- 
läutern. Werden in der bereits besprochenen Abbildung 13 

die Senkrechten WC zum Schnitte mit dem Strahle OA ge- 
bracht und, wie Abbildung 14 zeigt, diese Schnittpunkte mit 

gleichnamigen Ziffern der kor- 
respondierenden Abstufungs- 
punktc bezeichnet, alsdann ge- 
ben die Ziffern dieser Punkt»- 
bereits an, in wieviel Zügen 
der jeweilige Durchmesser dj. 
d i ,d 3 usw. erreichbar ist. L'm 
bei Erwähnung dieser Punkte 
lange Umschreibungen zu ver- 
meiden, mögen dieselben nach 
ihrer Eigenschaft, die Durch- 
messerindexe, die Zeiger der entsprechenden Züge anzu- 
deuteu. Zeige r punkte heißen. W T ie das in Abbildung 13 
und 14 angeführte Beispiel dartut, kann das Arbeitsstück 
vom Durchmesser d., aus der Blechschoibo vom Durchmesser J 
bei sehr gutem Material in zwei, bei minder gutem in drei 
Zügen hergestellt werden. Aus diesem Grunde ist der dem 
Durchmesser d 3 entsprechende Zeigerpunkt mit zwei Ziffern. 
2 und 3 versehen, welche andeuten, daß der Oefaßdnrch- 
messer je nach Materialgüte d* oder d 3 lauten kann. Nach 
dem Vorbilde dos soeben erläuterten Beispieles für einen 
Seheibendurchmesser wurde das Abstufungsdiagramm ( Tafel EX i 
hergestellt, indem in derselben Weise die Abstufungen für 
alle Durchmesser ermittelt und mit Ihrer Hilfe die Zeiger- 
punkte verzeichnet und benannt wurden. Die Benutzung 
des Diagramms werde an zwei in der Praxis alltäglich vor- 
kommenden Beispielen erläutert: 1. Die Aufgabe, welche 
Ziehpreßwerkzeuge bei Herstellung zylindrischer Hohlkörper 
vom Durchmesser d„ — 90 mm aus Blechscheiben guter 
Gattung vom Durchin. d = 240 mm und ö = 0,60 mm anzu- 
wenden seien, wird folgendermaßen gelöst: Vor allem gibt 

der im Schnitte des Strahles 0 24t) und der Lotrechten 90 
liegende Zeigerpunkt t ID die Anzahl der Züge an. Hernach 
wird auf «fruml der guten Blechgattung der innerhalb der 
beulen Abstufungslinien des Anschlages tiefer gelegene Ab- 
<tufungspuukt < 1 1 gewählt und hiermit der Durchmesser des 
Anschlages d, = 1 "> cm gefunden; ferner wird auf dem 
Strahle o i;»0 von den beiden, den Zeigerpunkten (2) korre- 
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Abbildung 14. 
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Tabelle XIV. 



Durchmcaier der Anichlagulrmprl in cm für Blf rluurkro ?, in mm 



Ourcb- 
memr 




0,40 


: 0,45 








mm 


1 




- 


* 






SO 














60 


4 


— 


— 


— 


4 


— 


70 


— 


— 


— 


— 


4 


— 


80 


— 


— 


— 


— 


5 




90 


6 


— 


— 


— 


V, 


— 


100 


7 


— 


— 


- 


6 


— 


110 


7 


— 


- 


— 


7 


— 


120 


8 






— 


7 


— 


130 


9 







— 


8 


— 


140 


9 


— 


- - 




9 


— 


150 


10 









9 


— 


160 


11 


— 


. — . 


— 


10 


— 


170 


11 


12 


— 


— 


10 


II 


180 


12 


— 


— 


— 


11 


— 


190 


13 


— 


— 


— 


12 


— 


200 


13 


14 


— 


— 


12 


13 


210 


14 


15 


— 


— 


13 


14 


220 


15 


— 


— 


— 


13 


14 


230 


15 


16 


— 


— 


14 


15 


240 


16 


1 1 


— 


— 


15 


16 


250 


17 


18 


— 


- - 


15 


16 


260 


17 


18 


19 


— 


16 


17 


270 


IS 


19 


— 


— 


17 


18 


280 


19 


20 


— 


— 


17 


IM 


290 


20 


21 


— 


— 


18 


19 


300 


20 


21 


22 


— 


19 


20 


310 


21 


22 


23 


— 


19 


2<» 


320 


22 


23 


— 


— 


2u 


21 


330 


22 


23 


24 


- 


21 


22 


340 


23 


24 


25 





21 


22 


350 


24 


25 


26 


— 


22 


23 


360 


25 


26 


2 7 


.- 


23 


24 


370 


26 


27 


28 


— 


23 


24 


380 


26 


27 


28 


— 


24 


25 


390 


27 


28 


29 


— 


25 


26 


400 


2H 


29 


3(1 


— 


25 


26 


410 


28 


29 


;tn 


31 


26 


27 


420 


29 


30 


31 


32 


27 


28 


430 


30 


81 


82 


33 


2* 


29 


440 


31 


32 


33 


34 


28 


29 


450 


32 


83 


34 




29 


30 


460 


82 


33 


34 


35 


30 


31 


470 


— 


— 


— 





30 


31 


480 


— 


— 


— 





31 


32 


490 


— 


— 






32 


33 


600 




— 






:i3 


34 


510 


— 








33 


84 


520 










34 


35 


530 










35 


36 


540 










36 


37 


550 










36 


37 


560 










37 


38 


570 










38 


39 


580 










39 


40 


590 










:;<» 


40 


6 00 










40 


41 


610 










41 


42 


620 










42 


43 



0,55 ; 0,60 

r» t 



! 



0,70 



I « I 



19 



21 

22 

23 
24 
25 
25 
2ii 
27 
2 7 
28 
29 
30 
;t.i 
:il 
32 
32 
33 
'Ii 
35 
35 
36 
37 
:!H 
38 
39 
40 
41 
41 
42 
1 I 
44 







31 




32 




33 




34 




35 

3»; 




36 




37 
38 




39 




39 


40 


40 


41 


41 


42 


42 




42 


43 


13 


44 


44 


45 




« 



I 



4 
4 

5 

l» 

7 
7 
8 

N 

9 

9 
10 
11 
11 
12 
12 
13 
14 
14 
15 
16 
16 
17 
17 
18 
19 

19 
20 
21 
21 

22 
23 
23 
24 
25 
25 
26 
26 
27 
2* 
29 
29 
30 
30 
31 
32 
33 
33 
34 
35 
36 
36 
37 
3N 
38 
39 
40 



10 



12 

13 
14 

15 
16 

17 
I« 
is 
19 

20 
21 
21 
22 
22 
23 
24 
24 
25 
26 
26 
27 
27 
28 
29 
30 
30 
31 
.■'.I 
32 
33 
34 
34 

;ü; 
•7 
.-57 
38 
39 
39 
40 
41 



23 



25 






26 






27 






28 






28 


29 




29 


30 




30 






31 






31 


32 




32 






32 


33 




33 


31 




34 


35 




35 


36 




35 


36 




36 


37 




37 


38 




38 


39 




38 


39 


40 


':•> 


40 




40 


41 




40 


41 


42 


« 


42 


43 




13 


44 



spondierenden Abstufungspunkten jener genom- 0 — 120 mittler Lotrechten 90 zum Schnitte und 
raen, welcher innerhalb der beiden Abstufungs- überzeugt sich, ob der Ahstufungspunkt <:*> tAt- 
linien des Weiterschlages zu liegen kommt, womit sachlich innerhalb der beiden Abstutungslinien sich 
der Durchmesser des zweiten Zuges d t = 12 cm befindet. I>er gesuchte Satz von XiehpreU Werk- 
bestimmt wird. Schließlich bringt man den Strahl zeugen lautet: 24 15, l. r >:12, 12 I» cm. 2. l>ie 
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Tabelle XV. 



Durchmtuer dor W e 1 1 r r»<- bl »g • t c m pel In cm für II 1 e c ha 1 1 r k r n 4 In mm 



0,40 ; 0,45 



0,55 0,60 



0,70 



1 


I 


8 1 


1 


8 


1 


* 


• 




3/4 




— 


3/4 






3/4 


z 






4/5 




-- 


4/5 






4/5 









4,5/ Ii 




— 


4,6 f. 






4,5/6 









5 5/7 




— 


5,5/7 






5/7 








Ii/ 8 




— 


Ii H 






6/8 


_ 






7/1» 




— 


7 y 






7/9 








K/10 





— 


8/10 




_ 


8/1 1 










9/11 




— 


9/12 


9 11 

1 





9/12 





_ 





10/13 


10/12 


— 


10/13 






10/13 




_ 


_ 


11/14 




— 


U/14 






U/14 








12/15 


12, 14 


— 


12 16 


12'15 




12/16 








13/115 




— 


13 17 


13/16 




13/17 








14/18 


14/17 


— 


14/18 


14/17 




14/18 








15/19 


15/18 


— 


15/19 


15/18 




15/20 


15/19 






1 0/20 


10/19 


— 


16 21 


16/20 




16/21 


16/20 






17/21 


17/20 




17/22 


17/21 




17 22 


1 7 21 


_ 





18/22 


18,21 


— 


18/23 


18 22 




IS 23 


18/22 





_ 


19 24 


19, 23 


— 


19/24 


19,23 




19/25 


19 24 


19/23 





20/25 


20 24 


— ■ 


20 25 


20 24 


_ 


20,26 


20/25 


20/24 





21/26 


21/25 


— 


21/27 


21 /26 


21/25 


21/27 


21/26 


21/25 





22/27 


22/26 


— 


22 28 


22/27 


22 2». 


22/28 


22/27 


22/26 





23/28 


23/27 


- 


23/29 


23/28 


23/27 


23/29 


23/28 


23 27 




24/29 


24/28 




24/30 


24/29 


24/28 


24/31 


24/30 


24 29 




25/30 


25/29 




25/31 


25/30 


25 29 

1 


25/32 


25 31 


25/30 




21!/ 32 


26/31 


20/30 


26/33 


26 32 


26/31 


26/33 


26; 32 


26/31 




27/33 


27/32 


27/31 


27 34 


27 33 


27/32 


27/34 


27/83 


27/32 




28/34 


28/33 


28 32 




28/34 


28/38 


28,35 


28/84 


2N 38 




29/35 


29/34 


29; 33 


29/36 


29/35 


29/84 


29/36 


29/35 


29/34 




80/36 


30/35 


30/34 


:io .'!7 


30/36 


30/35 


3n ;i» 


30/87 


30/36 


30 35 


31 37 


31/36 


31/35 


31/38 


31/37 


81/36 


31/39 


81/38 


31/37 


31 36 


32/38 


32/37 


32/36 


32 39 


32/38 


82 37 


32 40 


32/39 


32/38 


32 37 








33 11 


83/40 


38/39 


33 41 


33/40 


33/39 


33/38 








34/42 


34/41 


34 40 


34/42 


34/41 


34/40 


34/39 








35 43 


35/42 


35/41 


35 (3 


36/42 


85/41 


35 40 








36 44 


3»; j:< 


36/42 


36 4! 


86/43 


36/42 


36 41 








37/45 


37/44 


37/43 


37/46 


37/45 


37/44 


37 43 








38/46 


88/45 


38/44 


38/47 


38/46 


3S 45 


38/44 








39/47 


39 4 6 


(9 »5 


39 4S 


89/47 


89/46 


39; 45 








40/48 


40/47 


40/46 


40 49 


40/48 


40/47 


40/46 








41 49 


41/48 


41 IT 


4 1 5ii 


41 49 


41/48 


41 47 








12 50 


42/49 


42/48 


42/51 


42/50 


42/49 


42/4S 








43 51 


43/50 


43 49 


43,52 


43/51 


43/50 


43/49 








44/52 


44 51 


44 50 


44,53 


44/52 


44/51 


44 50 








45/53 


45 52 


45/51 
46/52 


45 /■ 1 


45/53 


45/52 


45 51 








46/54 


46/53 


46/55 


46/54 


46/53 


46,52 



Antwort auf die Frage, in wieviel Zügen ein 
Hohlzylinder vom Durchmesser d„ = 2<> cm aus 
einer Blechscheibe vom Durchmesser d == t>00 mm 
und 0 = 0,(>5 bei sehr guter und mittelmäßiger 
Blechgattung herstellbar ist, erteilt uns der auf 
der Lotrechten 2<i0 und dem Strahle 0 (iOO 
befindliche Zeigerpunkt, dessen zwei Ziffern 
3 und 4 besagen, daß die Anzahl der Züge bei 
sehr guter Blechgattung drei, bei mittelmäßiger 
vier betragen werde. 

Die Schnelligkeit, mit welcher die Resultate 
erhalten werden, macht diese Methode der Ab- 
stufungsermittlung für die Praxis sehr empfehlens- 
wert: der Ziehpreßtechniker mag demnach die 
Arbeit nicht scheuen, nach dem Vorbilde des soeben 



vorgeführten Diagramme.«, welches für Blech- 
starken von 5 — 0,r»5 bis 0.f>6 mm und Schcibcn- 
durchmesser bis «00 mm gilt, weitere Diagramme 
für die von ihm angewandten Blec.hstarken und 
Durchmesser mit Hilfe der in Tabelle XII 
enthaltenen Zahlen sich selber herzustellen. Mit 
der Bestimmung der Abstufung ist jedoch die- 
Aufgabe der Kalibrierung noch nicht erledigt: 
grollen Kinfluß auf das Ziehergebnis hat auch 
die Form und die Beschaffenheit der Ziehpreß- 
werkzeuge. Wie schon eingangs erwähnt wurde, 
geht der Uebergangder Blechscheibe in den Zylinder 
(Abbild. 15» unter einem rechten Winkel vor, wah- 
rend der I'ehergang des Zylinders in einen engeren 
(Abbild. 1 1> ) unter einem spitzen Winkel stattfindet. 
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An den Uebergangsstellcn erleidet der in Ab- 
bildung 9 wiedergegebene Mantelstreifen außer 
den schon besprochenen Aenderungen seiner 
Lange, Breite und Querschnittsfläche auch noch 
Winkeländerungcn, die sich darin flußern, daß 




Abbildung 15. 



die ursprünglich rechteckige Form des Streifen- 
•juerschnitts EAHD durch die Verschiebung der 
ßegrenzungsfläche ADCB die Form eineB schief- 
winkligen Parallelogramms annimmt. Obwohl 
die Grüße dieser Verschiebung aus Mangel au 





soitige Verschiebung der Blechoberflächenteile auf 

1,57 l. 



l8 = 1%: 



Im Weiterschlage < Abb. 1 8 ) erleiden die ursprünglich 
*°i (p~t~ o ) langen Fasern der Außenseite auf 
der ersten Uebergangsstelle eine Verlängerung 
gleich «>i (p 4- o) - - «u 1 (f, -j- * ) = <»i ^ . auf der 
zweiten Uebergangsstelle hingegen eine Ver- 
kürzung gleich tO[ (p4- ' ) <U| f>=co, 8 . Dieselbe 

Erscheinung tritt auch auf der Innenseite auf, 
nur in umgekehrter Reihenfolge. Der Unterschied 

beider Aenderungen betrügt <«, J _ W| J = 0. 

Danach heben sich im Weiterschlage die Winkel- 
änderungen auf, d. h. eine absolute Verschiebung 
findet nicht statt; dieselbe tritt nur örtlich 
zwischen den beiden Uebergaugsstellen auf und 

beträgt jede Tür sich 1 u>, * . Falls der Neigungs- 
winkel des Kegelstumpfes 45° zählt, ist jode 
Verschiebung °^ 8 = * o = 0.7 85 8 groß, d. h. ist 
gleich der Hälfte der Verschiebung des Anschlages. 



Hlwlihalter 




ZlIgMClt* 



Abbildung 16. 



[)raok.Heite[f. 

Neutrale Fasrrvhichte, 

St. iL EL IH 

Abbildung 17. 




Zugwite 

Neutrale 
■^FasersdiK-hte 



Abbildung 18. 



entsprechenden Meßinstrumenten empirisch nicht 
ermittelt werden konnte, geht uns deren auf 
manche Vorkommnisse des Ziohprozesses Licht 
werfende Kenntnis dennoch nicht verloren, da 
die Schiebung theoretisch bestimmbar ist. Falls 
die Annahme einer neutralen Faserschicht und 
demzufolge einer Normalstellung aller Quer- 
schnitte der um die Abformung gebogenen Platine 
zur gekrümmten Neutrallinie sich bewahrheitet, 
finden folgende Längenänderungen der maß- 
gebenden Fasern statt. Im Anschlage (Abbild. 17) 

werden die ursprünglich <»> (p -}- ) langen Fasern 

der Zugseite auf die Länge <u (o -f S i gestreckt, 
jene der Druckseite auf die Länge «>p gekürzt. 
Der Unterschied dieser Größen stellt die totale Ver- 
schiebung dar und beträgt: m(p + 5) — <op = »öS. 
Da der Umsehlingungswinkel ein rechter ist, 

also m = '' beträgt, beziffert sich die gegen- 



Die größte Materialbeauspriiehung findet dem- 
nach im Anschlage statt. 

Da die Dehnung der äußersten gezogeuen 
Fasern für den Eintritt der Kißbildung maß- 
gebend ist, ergibt sich aus obigen Formeln der 
Folgesatz, daß die Abformung der Ucbergfinge 
eine Funktion der Dehnung ist und umgekehrt. 
Die spezifische Verlängerung bezw. Verkürzung 
— positive bezw. negative Dehnung — der 
äußersten gezogeneu bezw. gedrückten Fasern 
beträgt sowohl für den Anschlag als auch fin- 
den Weiterschlag : 

« h 
m i> + ?) — w (p + , > <■> t . 

Da nun die Deimling tp für die meisten Mate- 
rialien bereits bekannt ist. lilllt sich bei gegebener 
Blechstärke 5 der Krümmungshalbmesser p mittels 
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I: Aluminium; t = M4 mm, 

d =x 270 mm. g = l.l mm, = O.HM. 
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folgender au« obiger Gleichung abgeleiteten Formel : p = o r— 
ermitteln. 

Bei Einsetzung der Bruchdehnungen werden die der Bruch- 
grenze entsprechenden Krümmungshalbmesser erhalten. Für 
Flußeisen, dessen 9 = 10 : 20 °o betragt, errechnet sich für 
die Bruchgrenze p = (2 -: 4,5 10. So weit darf jedoch die Be- 
anspruchung des Materials nie getrieben werden. Es dürfen 
höchstens die der Fließgrenze nahegelegenen, etwa '/i : l jö 
der Bruchdehnungen betragenden Werte der Berechnung zu- 
grunde gelegt werden. Bei Annahme einer zulassigen Dehnung 
von <p = 4 : 5 °/« für Flußeisen, y — 7 : 10 °'b für Kupfer, 
wird die Formel für den Allformungsradius lauten: p=10o 
für Eisenblech, p = 5 0 für Kupferblech. 

Die nächst wichtige Dimension ist der Durchmesser der 
Matrizenöffnung d' bezw. d" (siehe Abbild. 15 und 16 t, welcher 
vom Ziehstenipeldurchmesser d, bezw. d 2 und der Blech- 
starke 5 abhangt. Theoretisch errechnet würde er d' = d| +2 0 
bezw. d" = d, -4- 2 0 betragen. Da jedoch die Blechstarke 
von 10 bis 20 °o wahrend des Ziehprozesses anwachst (siehe 
Tabellen I bis VII, XIII, XVI, XVII, XV11I, XIX», so ist 
sUtt 0 der Wert 1,10 0 bis 1,20 0 einzusetzen. Ueberdies muß 
einerseits zwischen der Matrize und dem Blech, anderseits 
zwischen dem Blech und dem Ziehstempel ein Spielraum gelassen 
werden, um die wahrend des Ziehens auftretende Reibung dieser 
Körper möglichst zu verringern. Wie Untersuchungen in dieser 
Richtung ergaben, soll jeder dieser vier Spielräume etwa 0,2 0 
bis 0,4 0 betragen. Der Durchmesser der Matrizenöffnung wird 
also durch die Addition der Größen : d, -f 2 < 1,10 : 1,20) 5 -f- 4 
(0,2 : 0,4) 0 bezw. -f 2 (1,10 : 1,20)5 + 4(0,2 : 0,4 to 
erhalten. Demnach ergibt sich: d' = d, + (3 : 4|o für den 
Anschlag, d" = d, -f (3 ■:■ 4)3 für den Weiterschlag. 

L'nter diese Werte zu gehen ist nicht ratsam, da, wie 
schon erwähnt wurde, die auftretende Reibung nur unnütze 
Arbeitsverluste nach sich zieht und überdies ein Sprengen der 
Matrize verursacht werdon kann. Schädlich ist aber auch das 
Ueberschreiten dieser Werte, da ein zu großer Spielraum ein 
uiiglattes, beuliges Aussehen der Ziehware hervorruft. Wie 
die Erfahrung lehrt, hat das Arbeitsstück das Bestreben, in 
seiner unteren Hälfte dem Ziehstempel, in seiner oberen Hälfte 
der Matrizenwandung sich anzupassen. Ist nun der Spielraum 
zu groß, dann wird das Blech nicht mehr zwanglaufig geführt 
und es bildet sich an Stelle des Zylinders ein mit Falten und 
Mückeln behafteter Kegel. 

Bezüglich der beiden Blechhalterdurchmesser ist zu er- 
wähnen, daß der äußere gleich dem vorangehenden Ziehstempel- 
durchmesser, der innere gleich dem Matrizendurchmosser zu 
wählen ist. Eine größere Spielräume nach sich ziehende Aende- 
rung dieser Größen hat eine Verkleinerung der Blechhalterring- 
fläche zur Folge, worunter der Ziehprozeß in der Weise leidet, 
daß einerseits die Lebensdauer des Blechhalters infolgo des 
größeren Flachendruckes verkürzt wird, anderseits das Blech, 
anstatt so lange wie möglich zwanglftutig geführt zu werden, 
sich selber überlassen Falten wirft. 

Wie seinerzeit* theoretisch begründet, übt die Obcrflächen- 
beschaffenheit der Ziehpreßwerkzeuge einen großen Einfluß auf 
den Ziehprozeß aus. Es ergab sich, daß bei Verringerung der 
spezifischen Reibungswiderstande nicht nur die Möglichkeit sieh 

• Karl Muniol: »Da» Ziehen auf ZiebpresNen in Theorie um! 
Praxin«. „Din-lem l'olvt. Journal" 1900, 28, S. 445. 

2 



Digitized by 



558 Stahl uml Eisen. 



Regenerierung der Hochofengichtgase. 



27. Jahrg. Nr. 16. 



darbietet, den Durchmesser des Ziehstempels ge- 
ringer zu bemessen, wodurch das Stanzverfahren 
wirtschaftlich günstiger sich gestaltet, sondern 
überdies noch der Vorteil erreicht wird, Bleche 
von geringerer Stärke und Festigkeit mit gleichem 
Erfolg verwenden zu können. Aus dem Grunde 
ist die Verkleinerung des Reibungskoeffizienten 
durchaus anzustrebeu. Da derselbe von der Be- 
schaffenheit der Oberflächen und dem Schlüpfrig- 
keitsgrade des Schmiermittels abhängt, sollen die 
belasteten sowie die inneren Flächen der Matrizen, 
im allgemeinen alle mit dem Bleche unmittelbar 
in Berührung kommenden Flächen glatt geschliffen 
werden, die Eintauchflüssigkeit soll die möglichst 
größte Schlüpfrigkeit besitzen, was durch "Warm- 



halten des Seifenwassers erreichbar ist; in be- 
sonderen Fällen, wie beim Ziehen von Platten 
geringer Festigkeit, ist Ocl zu verwenden. 

Zum Schluß werde noch auf den Einfluß der 
Ziehdauer hingewiesen. Je länger dieselbe währt, 
desto mehr Zeit bleibt den Metallteilen zur 
neuen Anordnung während der Umgestaltuni; 
übrig und umgekehrt. Ist die Abstufung größer, 
d. h. haben die Metallteile einen größeren Weg 
während ihrer Verschiebung zu durchlaufen, dann 
sollte im gleichen Verhältnisse die Ziehgeschwindig- 
keit geringer werden und umgekehrt. Bei der Ka- 
librierung der Ziehpreßwerkzeuge ist also auch 
die Ziehgeschwindigkeit der verfügbaren Zieh- 
presse in Berücksichtigung zu ziehen. 



Regenerierung der Hochofengichtgase. 



Die Besprechung, die sich an den von Olier- 
ingenieur Fritz Selige, Differdingen, 
gelegentlich der Hauptversammlung der Süd- 
westdeutsch - Luxemburgischen Eisenhütte am 
13. Januar 1907 zu Metz gehaltenen Vortrag 
anschloß,* regte mich an. vorgenanntes Problem 
von einer neuen Seite zu betrachten. 

Dort wurde von mehreren Seiten der Uehel- 
stand gestreift, daß die Hochofengase in ihrem 
Brennwerte stark schwanken. Dies wird um 
so lästiger werden, je mehr die Hochofengase 
zur Deckung des Kraftbedarfes durch unmittel- 
bare Ausnutzung ihrer Energie in Gaskraft- 
maschinen herangezogen werden. Solange ihre 
Ausnutzung durch das Mittelglied der Dampf- 
erzeugung in Fehling ist. bildet diese den Regu- 
lator, da der Kesselwärter am Sinken der Dampf- 
spannung die Verringerung des Heizwertes be- 
merkt und denselben entweder durch vermehrte 
Gaszufuhr oder stärkere Forcierung der mit Kohle 
geheizten Kessel ersetzt. Außerdem bietet der 
Wasserinhalt der Kessel eine beschränkte Wärme- 
reserve. Fällt dieses Mittelglied weg, so müssen 
sich Schwankungen im Heizwerte der Gichtgase 
unmittelbar bemerkbar machen, wie dies auch 
bei den Winderhitzungsapparaten mitunter recht 
störend der Fall ist. 

Es liegt nun der Gedanke nahe, in den 
Gasweg zwischen Hochofen und Verbrauchsstelle 
einen andern Regulator einzuschalten, dessen 
Aufgabe darin bestände, sowohl einen gewissen 
Wärmevorrat aufzuspeichern als auch dem Gas 
den Fehlbetrag au Heizwert zu ersetzen. Da 
die Schwankungen im Heizwerte jedoch nicht 
durch fortlaufende Untersuchungen festgestellt 
werden können, so müßte die Regulierung an- 
nähernd selbsttätig erfolgen. 

Das Mittel hierzu wäre, die Hochofengase 
durch eine Säule von erhitzt ein Brennstoff zu 

♦ ,.Stnhl und Eisen" ItiO? Nr. 7 S. 244. 



drücken, wobei die fehlenden Wärmemengen 
durch Verbrennung eines Teiles desselben zu- 
geführt werden. Das Ganze kommt auf dir 
schon wiederholt besprochene Regenerierung der 
Hochofengase hinaus, nur ist die Sache heute, 
im Zeitalter erschwinglicher Sauerstoffpreise, viel 
wirksamer als früher, da zur Verbrennung der 
den Wärmeabgang deckenden Kohle at mosphärische 
Luft verwendet werden mußte, welche einen 
bedeutenden Ballast von Stickstoff mitbrachte. 

Ich will nun vorerst untersuchen, welche 
Wirkung die Regeneration zweier im Heizwert 
verschiedener Hochofengase hei jedesmaliger Ver- 
wendung der gleichen Sauerstoffmenge hat. indem 
ich mir den Fall vorstelle, daß der Unterschied 
im Heizwert des Gases noch nicht erkannt 
wurde. Folgende Tabelle gibt die Zusammen- 
setzung und den Heizwert der zwei zu be- 
trachtenden Gase I und II: 





u». ] 


Um» 11 


• 


100 cbm , Hil«- 

CBthallrO H.M 


100 cbm 
radialem 


wert 
K.I. 


cbm kg | Kai. 


cbm k|f 


CO» . . 
co. . . 
CH« . . 
H. . . . 
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11,3» 22.5 

28,61 35.7 
0,20 0,14 
•2.74 0,245 

57,06 71,667 


85 787 
1 679 
7 051 

~ 


14,52 28,7 
22,33 27,9 
0,17 0,12 
1,53 0,13 
61,45 77,18 


■ 1 

_ 

67 043 
1 439 
3 741 




100,00 - 
Heizwert eines cbm 


94 517 
945 


100,00 


72 223 
722 



Mindorworligkoit toii Gas IT gegen Oas I 23,5 <",«.. 



Die Regeneration wäre in der Weise zu 
denken, daß die Hochofengase unter gleichzeitiger 
teilweiser Verbrennung in einen mit Kohle oder 
Koks gefüllten Schacht eingeleitet und oben 
wieder abgezogen werden. Die Einrichtung de« 
generatorähnlichen Apparates und die für die 
anstnndslose Durchführung wichtigen Einzelheiten 
will ich hier nicht näher besprechen, da ich sie 
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mir für eine spaten- Mitteilung vorbehalte. Der 
theoretische Verlauf wird folgender sein: 

Die Reduktion der Kohlensäure erfordert: 

b«l (!■• I brl O»» II 

FürlOUrbmOat.: Kohlenntoff kg 6,12 7,80 
Dabei ergibt dich ein Wftrme- 

abgang Kai. 19 252 24 56-) 

Hierzu kommen Strahlungsrer- , om Warin ,. 

lugte 50»/. 9«26 



Zur Deckung des Wärmeabganges werden 
in beiden Fallen gleiche Mengen Kohlenstoff, und 
zwar 11,67 kg mit derselben Menge Sauerstoff, 
nämlich 15.56 kg =10.» cbm zu Kohlenoxyd 
verbrannt. Da bei Gas II der Wärmeabgang 
größer ist. so muß ein Teil der .Strahlungs- 
verluste durch die in der Hrennstoffmenge auf- 
gestapelte Wärmemenge für einige Zeit gedeckt 
werden. Dauert die Störung längere Zeit an, 
so muß durch vermehrte Sauerstoffzufuhr eine 
größere Menge Hrennstoff verbrannt werden. In 
den meisten Fallen wird der aufgespeicherte 
Warmevorrat so lange reichen, bis die Betriebs- 
leitung auf die geänderten Verhaltnisse auf- 
merksam wird. Als Indikator wird die Tem- 
peratur der abziehenden Gase gute Dienste leisten. 
Das Pyrometer wird für den Generatorwärter 
das sein, was das Manometer für den Kessel- 
wärter ist. 

In den betrachteten Fallen wird die Gas- 
menge vermehrt und zwar um das Volumen der 
Kohlensäure, aus dem zwei Volumina Kohlen- 
oxyd geworden sind, und um das Volumen des 
durch den Sauerstoff gebildeten Kohlenoxydes. 
Diese Vermehrung betragt bei Gas I 33,1 cbm. bei 
Gas II 36,36 cbm. Die regenerierten Gase haben 
folgende Zusammensetzung und Heizwerte: 
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40,15 
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179 779 i 
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. Kai. 
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Hrlz- 
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145 381 
1 200 
3 1 65 

149 746 
1 497 



Oaa II bleibt hinter Oa» I zurück um 16,7 ° o. 

Diese Differenz wird sofort geringer, wenn 
bei Gas II mehr Sauerstoff zugeleitet wird. 
Man sieht, daß die Hegeueration wirklich aus- 
gleichend wirkt. 

Zur Untersuchung der wirtschaftlichen 
Seite der Frage gehe ich von Gas I aus. welches 



von einem Ofen geliefert sein möge, der in 
24 Stunden 240 t Roheisen oder 10 t i. d. Stunde 
liefert. Die Gasnienge wird etwa 34 000 cbm 
i. d. Stunde betragen, welche zur Erzeugung 
von »000 P.S. hinreichen würden. Dieses Gas- 
quantum erfordert zur Durchführung der Regene- 
ration 17,7» X S " = ««>+« kg Kohlenstoff und 

10,5) X 34 ,oo° = 37 °" rbm Sau,?rstoff - IH»'««*- 
menge wächst dabei auf 45 254 dun stündlich 
mit einem Energiewerte von ^"tV ' »000 

34 000 •. 945 

= 22 627 P.S. 

Da bei der Sauerstoffdarstellung nach Lindes 
System bei hier in Betracht kommenden stünd- 
lichen Mengen und Fortfall der Komprimierung 
des Sauerstoffes in Flaschen der Preis des Sauer- 
stoffes für das Kubikmeter nicht höher als 4 t ) 
ist, so erhalt man die Kosten der Regenerie- 
rung für das Kubikmeter regenerierten Gases 
wie folgt: 

Für 45 254 cbm sind nötig : 

6048 kg Kohlenstoff = 7800 kg Kohle 

ä 1,2 cj 9 360 

3706 cbm Sauerstoff u 4 : 14 824 

300 l'.S.-Stunden für Kompressor » 3 0 '.»00 

für Amortisation stündlich 1 141 

für Arbeitslöhne uhw 685 

26 «To 

26 910 

oder für da» Kubikmeter .„ „,=0,59,!. 

45 254 

Das Gas ist so wertvoll, daß es eine Fern- 
leitung vertragt, da es zum Heizen aller Arten 
Warm- und Schmelzöfen geeignet ist. so daß 
die Erhöhung des ideellen Hochofengaspreises 
um 0.6 f. d. Kubikmeter nicht in die Wag- 
schale fallt. 

Es braucht wohl nicht erwähnt zu werden, 
daß kein zwingender Grund vorhanden ist, die 
ganze von einem Hochofen gelieferte Gasmenge 
zu regenerieren ; es kann jeder Teilbetrag auf 
diese Art verwendet werden. Da der Generator 
so eingerichtet werden soll, daß die erzeugte 
Warme möglichst in demselben ausgenutzt wird, 
werden die Gase den Apparat kühl verlassen 
und leicht zu reinigen sein ; kondensierbare 
Bestandteile würden sie auch nicht enthalten. 
Welchen Vorteil Gase mit so viel höherem Heiz- 
wert für Gasmotoren haben, ist nicht meine 
Sache zu beurteilen, ich schätze ihn aber nicht 
gering. 

Fr ei stadt, 21. Februar 1 907. 

H ScHittitihatntwft'. 
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Neue Gesichtspunkte für den Bau und Betrieb von Universal- 
walzwerken. 



Die bisher gebauten Arten von l'nivcrsal- 
walzwerken, wie Duo-, Trio- und Rever- 
sier-Duostraßen, leiden noch an manchen Uebel- 
stflnden, und zwar sind diese beim Duo : geringe 




Abbildung I uinl '2. 



Produktion, beim Trio: das lastige und kraft- 
raubende sowie mit vielem Verschleiß verbundene 
Bewegen der Hebevorrichtungen, und beim Kf- 
versier-Duo: die Verluste der Umsetzarbeit. 

Es soll deshalb im Nachfolgenden eine l'ni- 
versaleisen - Anlage beschrieben werden, bei 
der nicht nur die besagten Uebelstflnde fort- 
fallen, sondern bei der auch auf die denkbar 
einfachste Weise ein kontinuierlicher Walz- 
jirozeß und damit eine erhöhte Produktion er- 
zielt werden kann. 

In Abbildung 1 bis 3 ist die Konstruktion 
des Walzgerüstes veranschaulicht. Es umfaßt 
zwei Paar horizontale und drei Stück vertikale 



i 




Abbildung 8. 



Walzen. Die horizontalen Walzen werden durch 
Motor, Zahnradvorgelege und Kammwalzen im 
entgegengesetzten Sinne zueinander angetrieben 
und sind in der Weise ausgebildet, wie es Ab- 
bildung 4 zeigt. Per größere Ballendurchmesser 
des einen Walzen|»aares liegt dem geringeren Durch- 
messer <les andern gegenüber, so daß ein zwischen 
die Walzen geführtes Arbeitsstück bei Stellung der 
Oberwalzen in ungefähr gleicher Höhenlage nur 
von einem Walzenpaare bearbeitet werden kann. 
Die Oberwalzen sind durch zwei besondere elek- 
trische Anstellvorrichtungen einstellbar und durch 
Gegengewichte ausbalanciert. Die vertikalen 
Walzen erhalten ihren Antrieb entweder wie in 
bisheriger Weise durch Zahnradvorgelege vom 
Kammwalzgerüste aus, oder durch einen auf dem 
Kammwalzgerüste aufgestellten elektrischen Motor 
unabhängig von der Bewegung der horizontalen 
Walzen. Je nach Belieben kann die Dreh- 
richtung der Walzen so gewählt werden, dali 
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Abbildung 4. 



«lic vertikalen Walzen an der Ein- oder Aus- 
trittsseite des Blockes stehen, es müssen dem- 
entsprechend die oberen Abweiser angebracht 
werden. Die mittlere von den drei vertikalen 

Walzen ist fest- 
stehend in der Mitte 
des Gerüstes an- 
geordnet, wahrend 
die beiden äußeren 
durch zwei be- 
sondere elektrische 
Anstellvorrichtungen horizontal verschoben wer- 
den können. Vor und hinter dem Gerüst liegen 
je zwei parallel laufende angetriebene Rollgange, 
woran sich in entsprechender Entfernung von der 
Walze eiu Hochlauf anschließt (Ab- 
bildung 5i. Ks kann stets und auch am 
vorteilhaftesten mit zwei Kliniken im 
Kreislauf gearbeitet werden, indem ein 
Block, w. nn er die eine Walze passiert, 
hat, durch einen Querzug von kon- 
stantem Hub auf den nelHinliegendon. 
im entgegengesetzten Sinne transpor- 
tierenden Uollgang gezogen wird, und 
zurückgehend das zweite Walzenpaar 



passiert. Ein Reversieren des Koll- 
ganges ist nicht erforderlieh. An beiden 



H<». 




Verläßt der Streifen die Walze, so wird, 
zunächst zum Zwecke des freien Durchganges, 
das vordere Ende des betreffenden Hochlaufes 
von Hand oder maschinell aufgeklappt und im 
gegebenen Moment die obere Holle des Schlepp- 
bockes auf den Streifen herabgelassen, wodurch 
derselbe auf das Richtbett geschoben wird. Dieses 
besteht aus mehreren Platten von je 5 m Länge, 
welche, um dem leichten Verbiegen durch den 
steten Wärmewechsel genügend Widerstand ent- 
gegensetzen zu können, unten durch eine Anzahl 
Rippen verstärkt sind (Abbild, ft). Jede Platte 
hat ein eigenes Richtlineal, welches durch einen 
kleinen Motor durch Schneckeniibersetzung und 
zwei Zahnstangen verschoben wird (Abbild. 7). 
Dadurch, daß jedes Lineal von einem be- 
sonderen reversierbaren Motor betrieben 
wird, sind dieselben in weiten (irenz>'ti 
manövrierfähig- Die Kontrolle)- können 
evemti.-U so eingerichtet werden, daß jeder 
Motor einzeln oder auch alle zusammen ge- 
steuert werden koinu-n. Ist der Streifen 
fertig gerichtet, so wird er mittels einer 
rehcrliebevorrichtung i Abbildung S'i auf 
das Wannlager gelegt.. Dünn»; und schmale 
Streiten werden, ohne Hilfe der TJicht- 
lineab . gerade gezogen, indem sie durch 




Abbildung 5. 



Seiten sind auf eine gewisse Länge verstellbare 
Führungslineale angeordnet. Wird von vorn- 
herein mit zwei Blocken gleichen Querschnitts 
auf beiden Seiten des Gerüstes angefangen und 
werden diese zu Streifen gleicher Dimensionen 
ausgewalzt, so können die Anstellvorrichtungen 





i i r-^ 

nr^^rririnrt 











» r: ,s 

Abbildung 6. 



gleicher Art zusammen arbeiten und von einem 
Maschinisten bedient werden. An der Anslaufseite 
des Walzwerkes ist der betreffende Kollgang um 
ein entsprechendes Stück verlängert, an dessen 
Ende ein Schleppbock steht, und hieran schließen 
sich Richtbank, Warmlager, Querzüge und Scheren 
in entsprechender Weise an. 



eine am Kopfende der Bank befindliche hydrau- 
lische Klemmvorrichtung festgehalten und durch 
eine am entgegengesetzten Ende der Bank an- 
geordnete Zugvorrichtung straff angezogen werden 




Abbildung 7. 



und in dieser Lage bis zum Erkalten bleiben. 
Durch eine unmittelbar an das Richtbett sich 
anschließende Schere können solche Streifen 
gleich zerschnitten werden. Da stets mit zwei 
Blöcken gearbeitet wird, so sind auch stets zwei 
Streifen fertig. Es müssen dieselben deshalb 
auch zu zweien aufeinanderliegend gerichtet und 



Digitized by Google 



502 Suhl und Eiien. 



27. Jahrg. y.r.\6. 



auch auf das Warmbett gelegt werden. Am Ende 
des Warmbettes betludet sich eine elektromagne- 
tische Trenn Vorrichtung, welche au« mehreren 




Abbildung 8. 

von der Decke herabhängenden Elektromagneten 
bestellt, welche den oberen Streifen so lange 
abheben, bis der untere um ein Stück weiter 
gezogen worden ist. Durch den ansc.hli. Henden 



Hollgang werden die Platinen zur Schere be- 
fordert, welche mit Schleppbcck und Anschlag 
ausgerüstet ist. Hinter dem Anschlage ist eine 
elektrische Abwerfvorrichtung angeord- 
net, welche Streifenstücke, die eines 
Nachrichtens auf der am Ende des 
Scherenrollganges stehenden Kollenricht- 
maschine nicht bedürfen, vom Kollgang 
ab in einen Platinensammler werfen, 
von wo aus sie, aufeinandergeschichtet. 
zeitweise mittels Krane abgehoben oder 
mittels Wagen abgefahren werden. 

Obiges auf ein Tniversalgertist an- 
gewandtes Prinzip könnte auch auf zwei 
in entgegengesetzter Richtung arbeitende 
Duo Walzwerke für Fei n blech ge rüste 
angewandt werden. Die Walzen werden 
nacheinander angestellt, wodurch zwi- 
schen dem im entgegengesetzten Sinne 
walzenden Walzenpaar stets Spiel zum 
ungehinderten Durchgange des Bleches 
bleibt. 

Es wäre von Vorteil, wenn auch nicht 
gerade Bedingung, vor und hinter dem 
Gerüste einige angetriebene, durch Fuß- 
tritt reversierbare Rollen anzuordnen. Die son- 
stigen Vorteile dieses Walzwerkes waren erhöhte 
Produktion und bedeutende Warmcersparnisse. 

M. Müller, Ingenieur. 



Bericht über in- und 

Vergleichende Statistik des Kaiserlichen 
Patentamtes für das Jahr 1906. • 

I. Die Zahl der Patentanmeldungen hat auch 
im vergangenen Jahre wieder erheblich zugenommen 
und zwar um 3737 oder 12,4 '>; 1904 gingen 28 360, 
1905 30085 und 190(1 33 822 Patentanmeldungen ein. 
Zur Prüfung lagen insgesamt HC 774 Anmeldungen 
vor, von denen 32 591, also 48,K°'o. erledigt wurden. 
Von letzteren wurden 10 839 durch Zurücknahme 
der Anmeldung, durch unbeantwortet geladenen Vor- 
hesebeid, Nichtzahlung der Anmelde- oder der ersten 
Jabresgebühr hinfällig; es blieben mithin 21 752 für 
die Erledigung durch die Anmelde- und neschwerde- 
abteilungen übrig. 8322 davon ondigten durch Zurück- 
weisung, die übrigen 13 430 führten zur Patenterteilung, 
das sind «1,7 > der auf Beschluß des Patentamtes 
erledigton Anmeldungen. Da die Erteilungen im 
Jahre 1904 48,8 «'i> und 1905 54,7 o/„ betrugen, so ist 
auch bezüglich der Patenterteilungen eine stetige Zu- 
nahme zu konstatieren. 

Bekannt gemacht wurden 15 44« Patentanmel- 
dungen gegen 11H26 im Jahre 1905 und 9H23 im 
Jahre 1904. Gegen 2182 Anmeldungen gingen 2890 
Einsprüche ein. Nach der Bekanntmachung wurden 
301 Patente versagt und 303 Patente eingeschränkt. 
Die Zahl der Beschwerden, die im Jahre 1905 auf 
183»; gesunken war, ist 190«; wieder auf 2527 ge- 
stiegen. 190»; liefen 183 Antrüge auf völlige oder 
teilweise Nichtigkeit von Patenten ein; insgesamt 
lagen 409 Niehtigkeitsantrüge zu erledigen vor. Davon 
wurden «M durch Zurücknahme der Klage usw.. 52 

♦ „ Blatt für Patent-, Muster- und Zeieheuwc»en". 
Jahrgang 1907 Heft 3 S. 46 u. ff. 



ausländische Patente. 

durch Entscheidung des Patentamtes und 44 durch 
das Reichsgericht erledigt. 

II. Die Zahl der Gebrauchsmustcranmel- 
dungen betrug 1904 30 819, 1905 32 153 und 190« 
34 053 ; sie ist also gleichfalls fortgesetzt im Steigen. 
Eingetragen wurden 1906 28 255. Seit 1891 wurden 
zusammen 340 503 Gebrauchsmuster angemeldet und 
295 9.i5 davon eingetragen. Von letzteren sind 
205 970 gelöscht, so daß Endo 190« noch 90O25 Ge- 
brauchsmuster bestanden, hiorvon 12 4Ö7 lauger als 
drei Jahre. 

III. Im Jahre 190fJ wurden 17*72 Waren- 
zeichen angemeldet, gegen 16564 im Jahre 1905; 
auch hier ist eine stetige Zunahme zu verzeichnen. 
Eingetragen wurden 1906 9479 Warenzeichen. Von 
1894 bis Ende 1906 wurden insgesamt 156515 Waren- 
zeichen angemeldet und 93 707 davon eingetragen. 

IV. Die Bearbeitung der drei Ressorts führte im 
Jahre 1906 im Patentamte zu 553 771 Gesebafts- 
nummern, gegen 501412 im Jahre 1905 und 4«;8510 
im Jahre 1904. An Gebühren usw. wurden 1906 ein- 
genommen M 240 056 »4 gegen 7312613.« im Jahr« 
1905. Die Ausgaben bcliefen sieh im Jahre 190« auf 
3 932 651 so daß ein l'eborsehuß von 4 307 405 Jt 
erzielt wurde. 

Patentanmeldungen, 

welche von dem angegebenen Tage an während 
zweier Monate zur Einsichtnahme für jedermann 
im Kaiserlichen Patentamt in Berlin ausliegen. 

14. März 1907. Kl. 1 a, II 37 897. Vorrichtung 
zum Trennen von Aufbereitungsgut im Waaser oder 
in einer anderen Flüssigkeit nach dem spezitischen 
Gewicht durch Schleudern. Oskar Hoppe, Clausthal. 
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Kl. 10 a, K 30 600. Liegender Koksofen, bei dem 
Hie Verbrennungsluft behufs Vorwärmung um den 
läng« der Ofenbatterie verlaufenden Abhitzekanal her- 
umgeführt und unmittelbar aus der Ummantelung des 
Abhitzekanals auf die Einzelöfcn verteilt wird. Heinrich 
Koppers, Essen a. d. Ruhr, Isenborgstr. 30. 

Kl. 10 b. Z 4798. Vorrichtung znm Trocknen und 
Mischen von Brikettiergut mit einem Bindemittel. 
Zeitzer Eisengießerei u. Maachinenbau-Akt.-Ges., Zeitz. 

Kl. 18a,'W 25 195. Verfahren zum Reduzieren 
eines Gemisches von Kisencrz und wenig festom Re- 
duktionsstoff mit Hilfe eines heißen reduzierenden Gases. 
Westman Proceß Company, Jersey City, V. St. A. ; 
Vertr. : C. Pieper, H. Spring'mann, Tb. Stört u. E. Horse, 
Pst.-Auwülte, Berlin NW. 40. 

Kl. I»a. E 11 1 10. Aus einem Stück hergestellte 
MctalKiuerschwelle. Benjamin W. Ellicott. Dover, 
New Jersev, V.St. A.; Vertr.: Pat.-Anwälte Dr. R.Wirth, 
Weihe" und Dr. II. Weil, Frankfurt a. M. I, und 
W. Dame, Berlin SW. 13. 

Kl. 24 c, H 38 092. Versehlußstein für die stirn- 
und Rückmauer, insbesondere bei Regeneratoren, die 
zwei Sätze einander rechtwinklig kreuzender Kanäle 
aufweisen. Asel Hermansen, Bromölla, Schweden; 
Vertr.: H. Neubart, Pat.-Anw., Berlin SW. 61. 

Kl. 24 e, G 23 070. Gaserzeuger. Gas-Generator, 
G. m. b. H., Dresden-A. 

Kl. 24 f, Sch 24 655. Hin- und berbeweglicher 
Rost für Innenfeuerungen. Schneider & Hocke, Hamburg. 

Kl. 31b, L 21 590. Formmaschine zur Her tellung 
von Teilen der Kernform von Rundkörpern. Ferdinand 
LaiBle, Tangerhütte b. Magdeburg. 

Kl. 49 f, A 13 659. Vorrichtung zur elektrischen 
Stumpfschweißung. Allgemeine Elcktrizitäts-Gesell- 
sehaft, Berlin. 

Gebrauchsmustereintragungen. 

11. März 1907. Kl. 1 a, Nr. 300 285. Entwäs- 
serungsapparat für Erze, Kohlen und dergl., dadurch 
gekennzeichnet, daß das zu entwässernde Material 
durch ein dnrcblochtes Gefäß, an welches sich ein 
ebenfalls durchlochter, durch Scharniere und Federn 
zusammengehaltener Konus anschließt, mittels eines 
Kolbens gepreßt wird. C. Lührig's Nachf. Fr. Groppel, 
Bochum. 

Kl. 7 a, Nr. 300 150. Motorenaggregat für Walzen- 
straßenantriebe. Feiten & Guilleaunio-Lahmeyerwerke 
Akt.-Ges., Frankfurt a. M. 

Kl. 7 b, Nr. 300 15H. Satz von drei Kaliberwalzen- 
paaren zum Herstellen geschlitzter Köhren von recht- 
eckigem Querschnitt aus flachem Blechband. Her- 
mann Hamburger und Hermann Monzert, Werdohl. 

Kl. 7 b, Nr. 300 159. Satz von drei Kaliberwalzen- 
puaren zum Herstellen geschlitzter Röhren von kreis- 
rundem Querschnitt aus flachem Blechband. Hermann 
Hamburger und Hermann Monzert, Werdohl. 

Kl. 19 a, Nr. 300 359. Aus einer F.isenplntte ge- 
preßte Doppcl- oder Breitschwelle für Schienenstoß, 
mit durchgehender ebener, jede Art der Stoßauf- 
lagerung gestattender Oberfläche und tiefliegenden, 
nach der Schwellenmitte ansteigenden seitlichen Stütz- 
platten sowie mit angenieteter Mittelrippe, (iottfried 
Maas, Berlin, Askanischerpl. 5. 

Oesterreichische Patente. 

Nr. 25802. Franz Hatlanek in Kladno 
(Böhmen). Verfahren zum Entgasen ron Metallen, 
innbesondere ron Einen und Stahl mittel« rinnt luft- 
teeren bezu: luftverdünnten llaume«. 

Die zu entgasenden Metalle werden in einem 
dicht verschließbaren Schmelzapparat, vorzugsweise 
einem elektrischen Ofen, auf eine für die Kntgasung 
besonders geeignete Hitze gebracht und unter Ur- 



zeugung eines möglichst großen Vakuums im Ofen 
beliebig lango auf dieser Temperatur erhalten. Die 
Metalle können währenddessen zur Beförderung der 
Entgasung gerührt oder bewegt werden. 

Nr. '2ttlSW. Ludwig Woisz in Budapest. 
Verfahren zum brikettieren von EUenabfdllen. 

Die Eisenabrälle, wie z. B. Bohr-, Dreh- und Guß- 
späne, denen zweckmäßig 2 bis 4 °/o gemahlener Roh- 
dolomit oder Kalkstein zugesetzt wird, werden in einer 
Mischtrommel oder dergl. mit einer klaren Kalkwasser- 
lösung angefeuchtet und dann unter starkem Druck 
zu Stücken gepreßt. Nach dem Fressen erwärmen 
sich die Preßstücke von selbst auf 50 bis 60° C. und 
werden in etwa 24 Stunden vollkommen fest und 
wasse rbeständig. 

EiHenabfällen mit wenig Kohlenstoffgehalt wird 
beim Mischen zweckmäßig etwas gepulverte Holzkohle 
oder Graphit zugesetzt. 

Französische Patente. 

Nr.8678»4. M. Ferdinand Heberlein. Ver- 
fahren zum Agglomerieren ron pulrerfSrmigen Erzen, 
Kiexabbränden, Gichtxtaub uxic. 

Die genannten Stoffe werden mit Brennstoff ver- 
mischt in einem Konverter, wie sie beim Huntington- 
Hebcrlein- Verfahren zum Entschwefeln von Bleierzen 
und dergl. benutzt werden, Verblasen. Schädliche 
Bestandteile, wie Zink, Schwefel, Arsen, werden hier- 
durch ausgetrieben, während die Erze und dergl. zu 
festen Klumpen zusammensintern, die ohne weiteres 
im Hochofen verschmolzen werden können. 

Ein vorheriges Annässen der Erze usw. ist zweck- 
mäßig, auch können in besonderen Fällen Zuschläge 
wie Kalk and Kieselsäure gegeben werden. 

Nr. 984785. Soeicte anonyme des inines 
de Luxe in bourg et des Forges* de Sarrebruck. 
Baxixche* Konverterverfahren. 

Es wird vorgeschlagen, statt der bisher üblichen 
Zuschläge von gebranntem Kalk im Ueberschuß 
oder von Schrott, welche während des Blasens zur 
Herabminderung der Temperatur bei heißem Gange 
gegeben werden, rohen Kalkstein oder ein anderes 
bei seiner Zersetzung Gas abgebendes und Phosphor- 
säure bindendes Mineral zu benutzen. Die zur Zer- 
setzung desselben erforderliche Wärme ist so beträcht- 
lich, daß verhältnismäßig nur geringe Mengen des- 
selben zur Herabminderung der Hitze bis auf den 
normalen Gang nötig sind, so daß der Gehalt der 
Schlacke an Phosphorsäure ein hober bleibt. Das 
Verfahren soll aus diesem Grunde überdies die Ver- 
wendung von siliziumreichen Rohoisensorten, die be- 
kanntlich bei ihrem Verblasen sehr hohe Hitzegrade 
erzeugen, ohne wirtschaftliche Nachteile gestatten. 

Nr.JW4*87. M. Henri Jean Baptiste Picaud. 
Verfahren der Entphosphorung vor der Entkohlung 
in der Hirne oder im Talöotofen. 

Zugleich mit dorn Kalle wird eine so große Menge 
Flußspat oder ein anderer gleichwertiger Stoff dem 
Eisenbade zugesotzt, daß der Kalk verflüssigt wird, 
seine Verwandtschaft aber zum Phosphor nicht herob- 
gedrückt wird. Es tritt dann eine Entpbosphorung 
des Eisens vor der völligen Entkohlung des Bades 
ein, da die vorhandene Schlacke fähig ist, die Phos- 
phorsäure in Gegenwart von Kohlenoxyd zu binden. 
Das bisherige l'eberblasen oder l'elieroxydieren der 
Charge soll »ich erübrigen und sogar keine völlige 
Kntkohlung mehr erforderlich sein. Die erzeugte 
Schlaf ko soll nicht schlechter als gewöhnliche Thomas- 
schlaeke sein. 

Das Verfahren wird mit einem neutralen Futter 
durchgeführt und kann auch im Tulbotofen ausgeführt 
werden. 
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Patente der Ver. Staaten von Amerika. 

Nr. 817 086. James W. MoBhierin Water- 
bury, ('onn. Vorrichtung zum Preisen von Metall- 
blSeken und -Stangen. 

Die Vorrichtung besteht aus zwei durch starke 
Gestänge a und einen Bodenrahmen b verbundenen 
Zylindern, von denen der eine e einen durch Preß- 
wasMcr getriebenen Kolben, der andere d die Preß- 
form enthalt. In dem Zylinder d int eine konische, 
sich nach innen verengende Bohrung angebracht, in 
die zunächst ein aus die Warme nicht leitendem Ma- 
terial bestehender Schutzzylinder und in diesem ein 
Stahlzylinder eingesetzt sind. In dem letzteren ist 
verschiebbar ein an einem Formträger e. leicht aus- 
wechselbar befestigter Formring angeordnet, durch 
den der in dem Stahlzylinder eingelegte Mctallblock 




gepreßt wird. Der Formtrager e ist mit einer ring- 
förmigen Nut versehen, in die seitliche Halter ein- 
greifen, die durch hydraulisch in Zylindern f bewegte 
Kolben in und außer Eingriff mit der Nut gebracht 
werden können. In den durch den Formring rück- 
wärts teilweise abgeschlossenen Stahl Zylinder paßt genau 
der Stempel g des Preßzylinders, der mit der Kolben 
stange durch ein Gelenk A vorbunden ist und zum 
Hinführen des Metallblockos in den Stahlzylindor seit- 
lich umgeklappt werden kann. Die Vorrichtung kann 
sehr rasch den verschiedensten Anforderungen bezüg- 
lich der Größe und Starke der zu pressenden Stangen 
angepaßt werden. Nach Lüsen der seitlichen Halter 
kann der Formtrager e mittels eine« Zahnstangen- 
triebes i aus dem Zylinder d entfernt und ein neuer 
Formring eingesetzt werden. Anderseits läßt sich 
auch der für die Aufnahme des Metallblockesbostimmte 
Stahlzylindor leicht gegen einen andern auswechseln. 

Kr. 807118. J. C Kolly in Scottdale, Pa. 
Ziehtorrichtung für Koksöfen. 

Die Ziebvorrichtung ist auf einem vor den Oefen 
bewegbaren Wagen in wagoreebter Richtung auf den 
Rollen a drehbar golagort. Sie besteht im wesent- 
lichen auM zwei nebeneinander angeordneten Zylindern, 
von denen der eine f eine zangonartige Vorrichtung g, 
der zweite eine Kratzschaufel betätigt. Beide Zy- 
linder sind in Zapfen d drehbar gelagert und können 



k 




durch Schrauhenspindelii b und Handräder c sowie 
die Kinwirkung der Federn e. in senkrechter Rich- 
tung verstellt werden. Zwei Vicrwegvcntile gestatten, 
den Fluten beider Zylinder eine Druckfiüsrti|;keit zu- 
zuführen. Die KolheiiHtnn^o A des Zylinders f ist 
hohl und trügt an ihrem Filde eine feste Zangen- 
liacke i und eine bewegliche k. Die letztere ist dreh- 
bar gelauert und wird durch die Kolbenstange j eines 
kleinen Zylinders c geholten und gesenkt. l>as obere 
Filde dieses Zylinders steht mit der hohlen Kolben- 
stange A, das untere durch ein in diese Kolbenstange 
eingesetztes Hohr / mit der Hinterseile des Zylinders f 
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in Verbindung. Es wird dementsprechend beim Vor- 
treiben des Hauptkolbens zunächst dos Druckmittel 
durch da« Rohr / in den Zylinder r gelangen und die 
Zangenbacke k heben, während umgekehrt bei der 
Rückwärtsbewegung zuerst diese Backe heruntergehen 
und den gefaßten Koks foatklemmen wird. I m den 
Koks nach dem Herausziehen abzulegen, wird di» 
Zangonvorricbtung in der Weise gekippt, daß ein an 
dem Hauptkolben angesetzter und mit Außengewinde 
versehener Zylinder m in eine in dem Zylinder f fest 
angeordnete Mutter n eintritt und so um 90° gedreht 
wird. Sobald durch die Zange die größeren Koksteile 
aus dem Ofen entfernt sind, wird mittels des zweiten 
Zylinders eine Kratzschaufel in den Ofen eingeführt 
und durch diese werden auch dio feineren Teile her- 
ausgeholt. Durch ein Handrad und Zahnräderüber- 
tragungen kann die Kratze um 180° gedreht und, um 
die Oefen nicht zu beschädigen, in aufrechter Rich- 
tung in diese eingeführt und dann erst gewendet werden. 

Nr. 800208. V. L. Taylor in Allianz. 
O h i o. Hlockiieher. 

Der Blockzieher ist in üblicher Weiso an einer 
Laufkatze befestigt. Er enthält in einem Zylinder a 
eingeschlossen die wesentlichen Teile, die sämtlich in 
zwei Führungen b entlaug gleiten. Das Querhaupt r 
trügt die Greifzangen d für die Form e und dient rar 
Befestigung zweier Heiüketten oder -Seile f. Kin 
zweites Querhaupt g trägt den Druckstempel A für 
den Block. In beido Querhäupter sind Muttern i an<i 
k eingesetzt, in die eine mit Rechts- und Links- 




gewinde versehene Spindel / eingeschraubt ist. Auf 
die Spindel ist ein Zahnrad m aufgekeilt, das in einem 
gleichfalls in dem Zylinder a geführten Gebäuae « 
mit einem auf der vierkantigen Antriebswelle o glei- 
tenden Zahnrad in Eingriff steht. Bemerkenswert i»t. 
daß das untere Querhaupt c mit einem Ringrlan#cb p 
versehen ist, der die obere Mutter i umgibt und <•> 
vor Staub und dergleichen schützen soll. Die Wir- 
kungsweise des Itlockziehers ist die übliche; die ganie 
Vorrichtung wird erst mittels der Ueißketten so weit 
herabgelassen, daß dor Stempel den Block berührt, 
und darauf durch Drehung dor Spindel die Blockform 
abgezogen. 
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Statistisches. 



Großbritanniens Eisen-Einfuhr und -Ausfuhr. 



1 ■ 


ElD 

' 


i 

lukr Aui 
Jsnusr-Mlrz 





too» 


1907 

.am. 


1 "*tfi 

■ vuo 
ton» 


ton» 




10 048 


4 883 


35 353 


44 445 




21 071 


21 650 


2H5 942 
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863 


2 26 1 


1 704 
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289 




171 
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311 




2 724 


1 634 


1 492 


550 




36 811 


15 634 


32 652 


39 214 




17 872 


2 928 


43 666 


58 969 
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9 907 


9 710 




— 


— 


1 1 680 


13 737 


Rohblöcke, vorgewalzto Blöcke, Knüppel .... 


164 268 


69 845 


705 


4 775 




42 701 


21 466 


2i 296 


26 449 




4 580 


6 220 


100 919 


101 559 
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15 217 


8 521 
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402 


9 794 


9 066 


Sonstige« Eisenbahnmaterial, niebt bos. genannt 
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577 


3 333 


6 046 









16 526 




23 921 


8 755 


40 522 


70 417 




6 871 
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15 769 


15 024 
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116 234 


128 253 








15 012 
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91 771 


101 332 
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Draht (einschließlich Telegraphen- u. Telephondraht) 


16 426 


16 126 


10 775 


12 270 








12 636 


12 509 




13 455 


6 205 






Drahtstifte 


11 199 


9 903 








3 177 


2 219 


8 172 


7 384 




1 470 


1 017 


5 813 


6 330 




4 016 


4 114 


9 698 


12 758 


Köhren und Röhrenverbiudungen aus Schweißeisen 


3 497 


3 937 


31 663 


27 967 




1 025 
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40 343 


43 796 








7 783 


8 497 


Bettstellen 






4 489 


4 351 


Fabrikate von Eisen und Stahl, nicht bes. genannt 


7 035 


6 705 


16 896 


18 176 




395 978 
2 516 190 


210 262 
1 621 991 


1 106 754 
9 191 197 


1 419 386 
11 415 331 



Großbritanniens Stahlerzeugung Im Jahre 1900.* 

Die Erzeugung Ton Martinstahlblöcken 
betrug im Jahre 1906 nach den Ermittlungen der 
llritish lron Trade Aaaociation 4 627 815 t, da« bedeutet 
gegenüber dem Vorjahre eine Zunahme von 21 °/» 
und gegen da« Jahr 1904 eine solche von 40 "/o; 
die Erzeugung von Bessemerstahlblöcken hin- 
gegen hat nicht nur keine Zunahme gegenüber dorn 
Vorjahre erfahren, Hie ist vielmehr von 2 04 1 804 t im 
Jahre 1905 auf 1 937 855 t im Jahre 1906 zurück- 
gegangen. Die gesamte Ko h s t n h 1 er z o u g u n g 
Großbritannien« stellt sich somit für das Jahr 1906 
auf € 565 670 t gegen 5 983 085 t in 1905 und 5 107 310 t 
in 1904, die Zunahme beträgt also ge^en 1905 rund 
lO'/o und gegen 1904 28 ".'„. Die Herstellung von Stahl- 
formguß ist in diesen Zahlen nicht mit einbegriffen. 

Der genannten Statistik entnehmen wir die nach- 
stehenden Einzelheiten : 



Erzeugung von Martinstahlblöckon. 



5. April. 



,Tbe lron and Coal Traden Keview" 1907, 
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Schottland . . . . 
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1 280 851 


1 327 498 


Nord- ii. Südwales 


057 031 


791 508 


9H9 940 


Staffordshire, <'he- 








shire, Lincoln- 








ahire *usw. . . . 


210 58.1 


28H HHO 


420 374 


Sheffield und Leeds 


243 025 


2oi :;u 


330 594 


Lancashire und 








Cumborland . . 


148 520 


1 84 564 


199 170 


1 


3 297 272 


3 *99 4*0 4 027*15 


Es ciittielen auf das 








saure Verfahren 


2 024 015 


3 091 519 


3 4:f2 750 


basische „ 


072 057 


HOT 901 


1 |',»5(io:. 
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3 297 272 3 899 4 HO 4 027 HI5 
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Berichte aber Vertammlungen au« Fnchrereinen. 
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ton Martinstahl - Halb- und Erzeugung von Bessemerstahlblöcken. 



Die Erzeugung 
Fortigfabrikatcn wird für das Jahr 1906 wie folgt 
angegeben : 

Blecke und Winkeleisen .... 

Staheisen 

Vorgewalzte Blöcke und Knüppel 

Eisenbahnschienen 

Baueisen 

Die nachstehende Tabelle zeigt die Verteilung der 
vorhandenen Martinöfen auf die verschiedenen Be/.irke: 



1 762 197 t 
954 112 t 

506 035 t 
96 U0 t 
201 554 t 







Au Oer 






BelrM) 


B^rtrb 


mmniro 


Schottland ' 


107 


•25 


1.12 




9!> 


20 


119 


Nord- und Südwale« .... 




19 


U17 


Sheffield und Leeds .... 


KM 


M 


S2 


Lancasbire und Cumberlnnd 


24 


H 


32 


Staffortlshirc, ('hesbire usw. 


33 


10 


43 


Insgesamt 


4.9 


96 


515 



Die Erzeugung von BesBe mer- St ah Iblöek en 
ergibt «ich aus der nebenstehenden Zusammenstellung. 

An Bessemerstahlschicncn wurden im Jahre 1906 
868 416 t gewalzt gegen 966644 t in 1905; die Er- 
zeugung von Halbzeug wird auf 282 291 t angegeben 
gegen 290 658 t im Vorjahre, diejenige von Stabeisen 
auf 246 589 t gegen 293 601 t und diejenige von son- 
stigem Handelseisen auf 83562 t gegen 190 978 t im 
Jahre 1905. 

Die Anzahl der vorhandenen Bessemerbirnen be- 
trägt 56 auf 18 verschiedenen Werken; ihre Ver- 
teilung auf die Bezirke ist aus der Schlußtabello zu 
ersehen. 
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Berichte über Versammlungen aus Fachvereinen. 



Deutscher Handelstag. 

Die Vollversammlung des „Deutschen Handels- 
tages", die am 9. d. M. in Berlin stattfand, wurde vom 
Vorsitzenden Kaempf geleitet und vom Grafen von 
Posado wsky- Weimer namens der verbündeten 
Regierungen begrünt. Es wurden folgende Beschlüsse 
gefallt: 

1. Weltpost porto und I'oBtvereine. Der 
Deutsche Hamiclstag ersucht den Herrn Reichskanzler, 
dahin zu wirken, dall, unter möglichster Herabsetzung 
des Portos im inneren deutschen Verkehr für Briefe 
von zehn auf acht und für Postkarten von fünf auf 
vier Pfennig, 

a) zunächst zwischen Deutschland und dessen Nach- 
barländern Postvertrüge geschlossen werden 
nach Art der zwischen Deutschland und Oester- 
rcich-lngam sowie zwischen Deutschland und 
Luxemburg bereits bestehenden Verträge, wonach 
für den. Verkehr zwischen diesen Ländern nur 
die für den inneren Verkehr derselben be- 
stehenden Portosätze in Anwendung kommen, 

b) künftig zwischen sämtlichen La n (fern des 
Weltpostvereins die Herabsetzung des Portos 
auf die in deren innerem Verkehr geltenden Sätze 
herbeigeführt wird. 

2. Eiscnbahuverkehrsordnung. Der Dcutscho 
Handelstag spricht dem Herrn Präsidenten des Reichs- 
eisenbalinnmtes seiueu Dank dafür aus. da» ihm Ge- 
legenheit gegeben ist, sieh über den im Rciehscisen- 
hahnamte aufgestellten vorläufigen Entwurf einer 
neuen Eiscnbahuverkehrsordnung zu äußern. Dieser 
Entwurf stellt nach luhult uud Form eine Verbesserung 



gegenüber der geltenden Fassung dar. Gleichwohl 
ist er noch in manchen Punkten zu Andern, um den 
Bedürfnissen des Verkehrs in ausreichendem Maße 
zu entsprechen. Der Deutsche Handelstag weist auf 
die vielen Anträge hin, die von seinen Mitgliedern 
hierzu geäußert und in zwei systematischen Zusammen- 
stellungen den in Betracht kommenden Behörden 
überreicht worden sind; insbesondere aber spricht er 
die Erwartung aus, daß die von seinem Ausschuß am 
3. Dezember 1906 gefaßten Beschlüsse, die sich bei- 
spielsweise auf die Haftung der Eisenbahn, die Ver- 
wägung durch die Eisenbahn, die Bemessung von 
Fristen, das Wagenstandgeld und die Frachtzuschläge 
beziehen, bei der Aufstellung eines neuen Entwurfes 
eine angemessene Beachtung erfahren. 

3. Börsengesetz. Der Deutsche Handelstag 
gibt der Erwartung Ausdruck, daß die Regierung die 
von ihr ausgesprochene Absicht, im Interesse unseres 
ganzen Wirtschaftslebens und des Staatskredites auf 
eine umfassende Aeuderung des Börsengesetzes hin- 
zuwirken, mit tunlichster Beschleunigung zur Aus- 
führung bringt. 

Er betont jedoch, daß eine die Grundsätze des 
Gesctzos unberührt lassende Besserung nur einiger 
besonders nachteiliger Bestimmungen, wie sie die 
1904 und 1906 dem Reichstag vorgelegten Entwürfe 
zur Aeuderung dos Abschnittes IV des Börsengesetzes 
vorgesehen haben, nicht genügend ist, um wirksam 
der Verletzung der Vertragstreue bei Börsentermin- 
gesehäften Einhalt zu tun und die Gesundung der 
wirtschaftlichen Verhältnisse herbeizuführen. Hierzu 
ist es vielmehr unbedingt notwendig, wie der Deutsche 
Handelstag es bereits in seinen Vollversammlungen 
vom 8. Januar 1901 und 24. März 1904 gefordert hat, 
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das Börsenregister zu beseitigen und die Unteraagung 
doa Röreontcrminhandels in Anteilen von Bergwerks- 
und Fabrikunternehmungen sowie in Getreide und 
MQblenfabrikaton wieder aufzuheben. 

4. Haftung desStaatcs für den von geinen 
Beamten zugefügten Schaden. Die Haftung des 
Staates und audorer juristischer Personen des öffent- 
lichen Rechtes für Jon von ihren Beamten in Aus- 
übung der diesen anvertrauten öffentlichen Gewalt 
zugefügten Schaden ermangelt zurzeit in Deutschland 
der einheitlichen Regelung. Nur in einem Teile der 
Bundesstaaten findet eine unmittelbare Haftung statt; 
in einem andern Teile wird nach Art einer Bürg- 
Hcbnft gehaftet; in einem dritten Teile, darunter 
Preußen mit Ausnahme der Rheinland»', fehlt es an 
jeder Haftung. Dieser Zustand steht mit der Einheit 
des Deutschen Reiches und den Forderungen des 
Rochtsbewußtseins im Widerspruch. Zu seiner Be- 
seitigung tritt der Deutsche Handelstag in Uebor- 
einstimmung mit dem Deutschen Juristontag dafür 
«•in, dal! durch Reichsgesetz die unmittelbare Haftung 
des Staate« und anderer juristischer Personen des 
öffentlich, n Rechtes für den von ihren Beamten in 
Ausübung der diesen anvertrauten öffentlichen Ge- 
walt zugefügten Schaden festgesetzt werde. 

ft. Kolonien. Ueberzeugt von der großen 
Wichtigkeit des deutschen Kolonialbesitzes für die 
wirtschaftliche Zukunft Deutschlands sowie für die 
Stürkung seiner handelspolitischen Stellung, tritt 
der Deutsche llnndclstag warm ein für eine ziel- 
bewußte und kraftvolle wirtschaftliche Entwicklung 
unserer Kolonien, insbesondere durch einen plan- 
müßigen Eisenbabnhau. 

Der Deutsche Handelstag empfiehlt deshalb auch 
ulleii Kreisen von Handel und Industrie im Vertrauen 
nnf eine großzügige Leitung der Kolonialverwaltung 
die tatkräftige Mitarbeit an den Vorarbeiten für die 
Schaffung volkswirtschaftlich wichtiger Rohstoffe und 
Produkte, sowie zur Förderung des Absatzes deutscher 
Industrieerzeugnisse in den deutschen Kolonien. 

6. Zeichenschutz. Das Gesetz zum Schutze 
der Warenbezeichnungen vom 12. Mai 1894 war ein 
bedeutsamer Fortschritt auf dem Gebiete des deut- 
schen Warenzeichenrechts. Wahrend seiner Wirk- 
samkeit haben sich jedoch Mängel herausgestellt, die 
eine baldige Aenderung des Gesetzes wünschenswert 
machen. Hierfür empfiehlt der Deutsche llandelstag 
die von seinem Ausschuß am 8. April 1907 be- 
schlossenen Forderungen und hebt unter ihnen die 
folgenden hervor: 

Zu <{ 1. Von der Einführung eines Zeichen- 
schutzes ohne Beschränkung auf bestimmte 
Waren oder bestimmte Klassen von Waren und ge- 
werblichen Dienstleistungen ist abzusehen. 

Zu S 2. Die Anmeldung der Zeichen soll nicht 
nach einzelnen Waren, sondern nach K las Ben, für 
welche die Zeichen bestimmt Bind, erfolgen. In die 
Klassen sind Waren und gewerbliche Dienstleistungen 
in zweckmäßiger Weise zu verteilen. Für jede Klasse 
soll eine besondere Gebühr erhoben werden. 

Zu $ 5. Die angemeldeten Zeichen sind 
vorn Patentamt» bekannt zu machen, um zur Er- 
hebung des Widerspruches gegen die Eintragung <Jo- 
legenheit zu geben. Daneben soll jedoch das Patent- 
amt, wenn es erachtet, daß ein zur Anmeldung ge- 
brachtes Zeichen mit einem andern für dieselbe Klasse 
oder dieselben Klassen früher angemeldeten Zeichen 
übereinstimmt, dem Inhaber dieses Zeichens hiervon 
Mitteilung machen. 

Zu S C. Gegen den Beschluß, durch welchen 
Widerhpruches ungeachtet die Eintragung einesZeichens 
angeordnet wird, soll der Widersprechende, und gegen 
den Beschluß, durch welchen die Eintragung versagt 
wird, soll der Anmelder bei dem Patentamt Be- 
Hchworde einlegen können. Gegen die Entscheidung 
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der Beschwerdeabteilung soll die Revision beim 
Reichsgerichte eingelegt werden können. 

Zu § 8 Abs. 2 Nr. 2. Von Amts wegen soll die 
Löschung eines Zeichens nicht nur dann erfolgen, 
wenn das Zeichen Angaben enthält, die „ersichtlich * 
den tatsächlichen Verhältnissen nicht entsprechen und 
die Gefahr einer Täuschung begründen, sondern auch 
dann, wenn Umstände vorliegen, aus denen Bich er- 
gibt, daß der Inhalt des Zeichens den tatsächlichen 
Verbältnissen nicht entspricht und die tiefahr einer 
Täuschung begründet. 

3 9. Auf Antrag eines Dritten soll die 
Löschung eines Zeichens auch dann erfolgen, wenn 
seit der Anmeldung des Zeichens oder seit ihrer Er- 
neuerung zehn Jahre verflossen sind oder wenn die 
Eintragung des Zeichens hätte versagt werden müssen. 
Der Antrag auf Löschung soll in allen Fällen bei 
dem Patentamte angebracht werden, und da« Patent- 
amt soll über ihn Beschluß fassen. 

Zu § 10 Abs. 2. Gegen die Entscheidung der 
Beschwerdeabteilung soll diu Revision beim 
Roichsge richte eingelegt werden können. 

Hinter § 12. Die Wirkung der Eintragung eines 
Zeichens soll gegen denjenigen nicht eintreten, der 
das Zeichen für dieselbe Klasse oder dieselben Klasseu 
zur Zeit der Anmeldung in den beteiligten Verkehrs- 
kreisen im Inlande oder vom Inlande aus als das 
seinige bereits bekannt gemacht oder bis zur An- 
meldung in seinem Geschäftsbetriebe fortdauernd be- 
nutzt hat. Der Vorbenutzer soll das Zeichen 
innerhalb eines Jahres seit der Bekanntmachung der 
Eintragung auch für sich anmelden, andernfalls das 
Recht aus der Vorbenutzung verlieren. Das durch 
die Vorbenutzung begründete Recht soll nur in der- 
selben Weise wie das durch die Eintragung begründete 
Recht auf einen andern übergehen. 

Zum Schlüsse der Versammlung wurden Wahlen 
getätigt, bei denen an Stelle des verstorbenen Berg- 
rates Behrens Hr. Kommerzienrat Baare-Bochum 
gewählt wurde. 

SchifTbautechnische Gesellschaft. 

Die diesjährige Sommerversammlung der Gesell- 
schaft Boll während der Zeit vom 14. bis 18. Mai in 
Mannheim stattfinden. Die Tagesordnung sieht außer 
der Begrüßung am Abend des ersten Tages u. a. fol- 
gende Punkte vor: 

Am 16. Mai, vormittags: Eröffnung der Versamm- 
lung, Vorträge von Stadtbaurat Eisen! oh r über 
.Entstehung, Bau und Bedeutung der Mannheimer 
Hafenanlagen" und Dr. Paul N eu b a u r • Charlotten- 
bürg über „Grundlagen für die Nationa'ökonomik des 
Seeverkehrs*; nachmittags: Technische Ausflüge. 

Am 16. Mai, vormittogs: Vorträge von Schiffbau- 
ingenieur II. G. H am m a r- Göteborg über „Die einheit- 
liche Behandlung von Schiffsberechnungen zur Verein- 
fachung der Konstruktion* und Ingenieur E. Wi Ii- 
Griesheim über „Das autogene Schweißvcrfahren". 

Die übrige Zeit Boll geselligen Veranstaltungen, 
Besichtigungen und Ausflügen in Mannheims Um- 
gegend gewidmet werden. 

Iron and Steel Institute. 

Für die diesjährige Frühjahrsversammlung, 
die am 9. und 10. Mai in London (im Hause der In- 
stitution of Civil Engineers, Great George Stroot, West- 
minster) stattfindet, sind folgende Vorträge bezw. in ge- 
druckter Form vorliegende Abhandlungen vorgesehen: 

1. Leber diu Anwendung von Dampf im Betriebe 
der Gaserzeuger, von Professor W. II. Bone 
(Lccds) und R V. Whooler (Warrington). 

2. Leber Sentinel - Pyrometer und ihr«» Anwendung, 
von H. Brearlev (Riga) und F. Colin Moor- 
wood (Sheffield). 
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3. Ueber künstlichen Zug bei Hcißluft-Economisern 
für Stahlwerke and Hocbofenkessel, von A. J. 
Capron (Sheffield). 

4. Ueber den Einfluß des Fabrikationsverfahrens auf 
einige Eigenschaften des Stahles, ron F. W. Har- 
bord (London). 

5. lieber die Verteilung von Schwefel in Kokillen, 
ton Joseph Hendcrson (Stocktonon-Tees). 

6. Ueber die Kernteilung toij Stahl aus hocbsiliziertem, 
phosphorhaltigem Roheisen im Tbomasprozeß, von 
Arthur W. Richards (Orangetown). 

7. Ueber die Herstellung von (Stahl aus chrorn-, 
nickcl- und kobalthaltigem Roheisen, von Arthur 
W. Richards (Orangetown). 

8. Ueber den elektrischen Antrieb von Reversier- 
walzworkcn, von I). So Iby- Bigge (New (,'aatle- 
upon-Tyne). 

9. Ueber das Altern von Flußeisen, von ('. E. Stro- 
me y e r (Manchester). 
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10. Ueber Kohlenstoff- Wolfram-8Uble, von Thomas 
S winden (Universität Sheffield). 

11. Ueber die Namenbezeichnung von Eisen und Stahl. 
Bericht der Kommission des Internationalen Mi- 
terialprUfungskongresses. 

Die Sitzungen beginnen morgens 10' t Uhr. Da* 
Festmahl des Institutes findet am 10. Mai abend? 
7 Uhr in der großen ITalle dos Hotels < ' o e i 1 statt. 

Pio Herbst Versammlung des Institutes wird am 
23., 24. und 25. September d. J. in Wien abgebalten. 
Auf Einladung der l'ragcr Eisenindustrie-Gesellschaft 
und der Oesterreichisch - Alpinen Montangesellschafi 
achließen sich an dieso Versammlung Ausflüge nach 
Böhmen und Steiermark an. Ein Besuch von Wit- 
kowitz ist ebenfalls vorgesehen. 

Es ist noch zu bemerken, daß ein Neudruck de» 
ersten Bande« (Jahrgang 1869) der Transactions be- 
absichtigt ist. Bestellungen hierauf sind an den Sekretär 
des Institutes zu richten. Der Preis beträgt 12 Schilling 
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Umschau im In- und Ausland. 

Deutschland: Einer Mitteilung des Reichs- 
anzeigers* über die bisherigen Ergebnisse der amt- 
lichen Untersuchung bozüglich des 

Kellbrnches auf der Grobe Gerhard 

entnehmen wir folgendes: 

Die zur Förderung benutzten Seile sind Ouß- 
stahlbandseile, bestehend aus 192 Drähten von je 
2 nun Dicke, sie sind sowohl bei ihrer Auflegung als 
auch regelmäßig während des Betriebes den berg- 
polizeilich vorgeschriebenen Biegung»- und Zerreiß- 
proben unterworfen worden. Diese Proben werden 
an Seilstücken vorgenommen, die von dem am 
Förderkorb befestigt gewesenen Seilende abgehauen 
werden. Das gerissene Seil, das vor beinahe 2 '/t 
Jahren aufgelegt wurde und damals eine Tragfähig- 
keit von rund 76 000 kg besaß, zeigte bei seiner 
letzten Untersuchung am 19. Februar d. J. noch eine 
Tragfähigkeit von über 74 000 kg, so daß Bich, da 
die Seilbelastung bei der Monschenförderung nur 
7606 kg and bei der Produktenförderung 9418 kg be- 
trug, die Seilsicherheit zu 9,7 bezw. 7,8 berechnete. 
Das Seil riß, als am Unglüeksmorgen der Förderkorb, 
an dem es befestigt war, zum erstenmal mit seiuer 
vollen Belastung, d. s. 22 Mann, eingehängt wurde 
— vorher waren bereit« mit demselben Korbe 1 1 Munn 
eingelassen worden — , und zwar otwa 90 m oberhalb 
des Korbes, als dieser in eine Tief»- von ungefähr 
200 m gekommen war. Eine nach dem Unglücksfall 
vorgenommene Untersuchung eines unmittelbar über 
dem Förderkorb befindlichen Seilstückes ließ nicht 
erkennen, daß das Seil durch den bisherigen Betrieb 
gelitten hatte. Die mit einigen Drähten ausgeführten 
Biegung« - und Zerreißproben hatten ein ähnliches 
Ergebnis wie die Proben am 19. Februar d. J., da- 
gegen stellte sich bei einer genauen Prüfung eines 
m bis 10 in oberhalb der Bruchstelle befindlichen Seil- 
stückes heraus, daß das Seil dort stark mitgenommen 
war. Die Drahte waren an den Stellen, wo sie nach 
außen treten, erheblich abgerieben, und zwar vielfach 
in dem Maße, .laß sie sich an den betreffenden Stellen 
mit der Hand leicht brechen ließen. Diese Schäden 
dürften nuf den Druck und die Reibung, welche die 
einzelnen Drähte beim Auf- und Abwickeln des Seiles 
auf die Trommel gegenseitig ausüben, zurückzuführen 
sein. Sie sind von den mit der täglichen Revision 
des Seiles betrauten Beamten und von den am 
Schacht beschäftigten Arbeitern nicht bemerkt 
worden, hätten auch wohl nur nach sorgfältiger 

• Nach der »Köln. Ztg." 1907, 28. März. 



Reinigung dos Seils von der teerartigen Masse, mit 
der das Seil zu seiner Schonung häutig geschmiert 
wurde, gesehen werden können. Der Unglücksfall 
hat gelehrt, daß die bisher wohl allgemein verbreitete 
Annahme, die Förderseile litten am meisten an den 
Stullen, wo sie am Förderkorb befestigt sind, weil sie 
dort häutig gestaucht werden, für Bandseile nicht 
oder wenigstens nicht immer zutrifft, und daß daher 
die Ergebnisse der Biegangs- und Zerreißproben 
mit den am Förderkorh befindlichen Seilenden für 
Bandseile nicht maßgebend sind, vielmehr oft irre- 
führen können. Die Bandseile, die sich nicht, wie 
die Rundseile auf den Trommeln , nebeneinander 
legen, sondern übereinander aufwickeln und deren 
Drähte sich dadurch gegenseitig reiben, scheinen 
infolgedessen nicht so sicher zu sein, wie die Kund- 
«eile. Die Oberbergämter sind angewiesen worden, 
die Revierbeamten hierauf aufmerksam zu machen 
und diese mit einer Untersuchung der in Betrieb be- 
findlichen Bandseile zu beauftragen. 

Kanada. Einer neueren Mitteilung' zufolge 
ist in Kanada eine Oesellschaft gegründet worden, 
die das Verhütten von Erzen und die Fabrikation 
von Stahl und Stahlguß mittels des 

Heroult-Yerfahrens 

durchführen will. Das neue Werk befindet sich in 
der Nähe der Niagarafälle und soll bis August 1907 
in Betrieb kommen. Es wird zugleich als Musteranlage 
dienen für solche Interessenten, die Lizenzen nehmen 
wollen. Eine mit dem Werke in Verbindung stehende 
Versuchsanstalt soll die Woiterausgestaltung den 
Hcroultschen Verfahrens zur Behandlung und Schmel- 
zung aller Arten von Erzen betreiben. 



Stahlschienen nnd der Rückgang des Ressewer- 
proxesses. ** 

Es ist allgemein anerkannt, daß der Bessemr-r- 
prozeß die Höhe seiner Entwicklung schon lang«t 

• „Iron Age* 14. März 1907 8. K39. 
•* Unter dieser Ueberschrift bringt der bekannte 
englische Stahlwerker B. Talbot in Middlcsbrougb 
in .The Times Engineering", Supplement, 13. Februar 
lUii7 S. 49, eine Betrachtung, die in maueber Be- 
ziehung interessant ist. Trifft der Inhalt amh mehr 
für englische und amerikanische Verhältnisse zu, so 
glauben wir doch, daß er auch bei uns genügende* 
Interesse finden wird, um ihn hier etwas ausführlicher 
zu bringen, ohne damit allen gemachten Ausführungen 
beitreten zu wollen. Die Redaktion. 
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überschritten hat In den folgenden Zeilen «ollen 
die Gründe untersuchen, welche den Niedergang und 
möglicherweise sogar da* praktische Verschwinden diese« 
klassischen Prozesses der Stablerzeugung herbeiführen. 

Schon in Großbritannien hat die Erzeugung 
an Martinmaterial die an Bessemerstahl weit überholt. 
Ks helief sich für die erste Hälfte des Jahres 1906 
die Erzeugung »n Martinstahl auf 2 232 000 t. während 
die an Bessemerstahl nur 934 834 t ausmachte (vergl. 
S. 565). Die Zahl für Martinstahl bedeutet eine Zunahme 
dieser Erzeugung von 220 226 1 gegenüber dem gleichen 
Zeitraum des Jahres 1905, während die Bessemerstahl- 
erzeugung eine Abnahme von 101 871 t zu verzeichnen 
hat. Statistiken anderer Länder zeigen, daß diese Ver- 
hältnisse allenthalben ähnlich liegen. 

Nach nnserer Ueberzeugung sind es vornehmlich 
drei Hauptgründe, die diesen Umschwung hervor- 
bringen, die den einst als die bestmögliche Lösung 
der Frago der Umwandlung von Roheisen in Stahl 
angesehenen Prozeß in den Schatten zu stellen drohen. 
Diese Gründe sind: 1. der immer mehr Bteigende 
Mangel an Erzen, die zur Herstellung von geeignetem 
Roheisen für den Bessemcr- oder Thomasprozeß 
dienen könnten; 2. die Ueborlegenheit des im Martin- 
Prozeß hergestellten Materials und 3. die durch mo- 
derne Arbeitsweisen ermöglichte Verbilligung dos im 
Martinofen erzeugten Rohstahls. 

Der oben genannte Bich immer fühlbarer machende 
Mangel au geeigneten Erzen für den Bossemerprozeß 
ist von den angeführten Gründen vielleicht der stich- 
haltigste. Dio bisher bekannten Lagerstätten von Rot- 
visenerz in Großbritannien sind nicht sehr umfang- 
reich und beschränken sich fast ausschließlich auf die 
Westküste. Seit Jahron muß England seinen Haupt- 
bedarf in spanischem Brauneisenstein (von Rilbao) 
decken, dessen Vorkommen immer geringer und ärmor 
wird. Gewöhnlich enthält das onglischo Roheisen, das 
in» Besse nie rprozeß weiterverarbeitet werden soll, nicht 
mehr als 0,04 bis 0,07 o' 0 Phosphor. Ein Erz, aus 
dem ein Roheisen orblaseu wird mit einem auch nur 
wenig höherein Phosphorgehalt, als dem genannten, 
wird allgemein in England und auf dem Kontinent 
als ungeeignet erachtet zum Erhlaacn von Bessemer- 
ruheisen. Anderseits soll ein für den Thomasprozeß 
geeignetes Roheisen niedrige Oehalte an Schwefel und 
Silizium aufweisen neben oinetn hinreichenden Phos- 
phorgehalte, dem wichtigsten .Brennstoff - de« basischen 
Verfahrens, um den Prozeß durchführen zu können. 
Ks wird daher ein Mindestgehalt von 1,8 <Vo Phosphor 
bei diesem Roheisen als nötig erachtet. Da nun all- 
gemein aus den englischen Erzen ein Roheisen mit 
diesem Phosphnrgehalte nicht erblasen werden kann, 
so müssen dem Hochofen phosphorhaltige Zuschläge 
wie Pnddelschlacke usw. zugesetzt werden, um dem Roh- 
eisen den erforderlichen Gehalt an Phosphor zu geben. 

Mit der Schwierigkeit der Beschaffung geeigneter 
Rohmaterialien für den Bessemerprozeß sind auch die 
Preise in England entsprechend gestiegen. Einige 
Zahlen mögen dies näher belegen: 
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Rubioerz 15,81 20.94 24,25 

llämatitrobois.a.d.Jbjtküste 55,14 72,00 8.1,25 

In Deutschland überragt die Erzeugung an 
Thomasstahl die aller anderen Prozesse bei weitem. 
•So wurden im Jahre 1905 nur 424 196 t in der Bes- 
semerbirne hergestellt, gegenüber einer Erzeugung 
von 6 203 706 t Thomasstahl. Nur 165 930 t wurden 
in dieser Zeit im sauren Siemens-Martinofen erzeugt 
gegen 3 0H6 590 t basischen Martinmaterials. ♦ 

• „Stahl und Eisen" 1906 Nr. 8 S. 490. Die in 
der TalbotBchen Abhandlung gebrachten Zahlen sind 
teilweise unrichtig angeführt und nicht auf englisches 
tiewicht umgerechnet. 



In Nordamerika liegen dio Verhältnisse wieder 
anders. Abgesehen von den Südstaaten und dem nörd- 
licheu Teile des Staates New York sind gegenwärtig 
in diesem Lando keine Erze verfügbar, die sich zui 
Herstellung von Roheisen für den Thomasprozctt eignen. 
Der Bessemerprozeß spielt daher die erste Rollo, und 
der Wettkampf um die Führung in der Zukunft voll- 
zioht sich zwischen diesem und dem basischen Martin- 
verfahren. Schritt für Schritt erobert sich das letzt- 
genannte Verfahren das Feld, und in der allernächsten 
Zukunft wird dio Erzeugung des Martinverfahrens die 
des BessemerprozesseB weit überflügeln. 

Talbot berührt hier die diese Entwicklung beein- 
flussenden Umstände, die von uns schon früher be- 
trachtet worden sind,* so daß wir uns mit diesem 
Hinweis begnügen können. 

Ist der Bessemerprozeß nun auch bezüglich der 
l'mwandlungskosten, abgesehen von dem Abbrande, 
vielleicht das billigste Vorfahren, so erfordert er, wie 
schon oben ausgeführt, ein Roheisen sowohl für den. 
basischen wie für den sauren Betrieb, das immer teurer 
werden wird. Da nun der Abbrand notwendigerweise 
stete höher sein muß als bei irgend einem der Martin- 
verfahren, so wird der Uebelstand des teureren Roh- 
eisens noch mehr verschärft: je höher der Einstandspreis 
des Roheisens, um so größer dio Kosten des Abbrandes. 

Das Ausbringen bei dem Bessemerprozeß kann 
mit ungefähr 90 bis 92 Teilen Rohstahl auf 100 Teile 
eingesetztes Roheisen angenommen werden. Dagegen 
ermöglicht das Martinverfahren bei guter Durchführung 
ein Ausbringen von mindestens 98 Teilen, das hei dem 
kontinuierlichen Prozesse durchweg auf 107 bis 10M 
Teile Rohstahl für 100 Teilo eingesetztes Material ge- 
steigert werden kann, wenn Hämatitroheisen ver- 
arbeitet wird. Dieses Mehrausbringen an Rohstahl 
über den Betrag des eingesetzton Materials kann natür- 
lich nur erreicht werden durch dio Reduktion von 
Eisenoxyd, das dem Bade zugesetzt worden muß. So 
müßte also theoretisch das Ausbringen um so größer 
sein, je unreiner das zur Verwendung gelangte Roh- 
eisen ist, da in diesem Falle dem Bade auch ent- 
sprechend mehr Eisenoxyd zu seiner Reinigung bat 
zugeführt werden müssen. In der Praxis werden un- 
gefähr 22 bis 25 °b Eisonoxyd, meist in der Form 
von Walzsinter, dem Bade zugesetzt. 

Es kann keinem Zweifel unterliegen, daß die vor 
kurzem zustande gekommeno Uebertragung der Hill- 
schen Eisenerzkonzessionen an den amerikanischen 
Stahltrust»* im Laufe der Zeit eine fortgesetzte 
Steigerung der Roheisenpreise in den Vereinigten 
Staaten hervorrufen wird. Es muß auf die Bedingungen 
dieses Abkommens etwas näher eingegangen werden. 
Der genannte Stahltrust erzeugt jetzt etwas weniger 
als 50 0 0 allen Roheisens, das in den Staaten erblasen 
wird, und ungefähr 60 ''/» allen Rohstahls und aller 
Gußstücke. Soll diese Erzeugung fortgesetzt aufrecht 
erhalten werden, so müssen dem Trust« enorme Eisen- 
erzlagerstätten zur Verfügung stehen. Wenn auch 
noch nicht annähernd zu übersehen ist, welchen tat- 
sächlichen Betrag an Eisenerz die Hillschen Kon- 
zcssionen im Mesabagebiet enthalten, da das Gebiet 
größtenteils noch unverritzt ist, bo liegen in dem Be- 
zirk sicherlich noch sehr große Erzmengen. Der Preis, 
den der Trust für dieses Erz zu zahlen hat, beträgt, 
auf einer Basis von 59 o/o Eisen kalkuliert, 6,82 .* 
f. d. Tonne frei Dock am Oberen See geliefert. Dieser 
Satz steigt in jedem der folgenden Jahre um 14 cj 
f. d. Tonne. ••* Dio Mindestförderung soll in diesem 

* „Stahl und Eisen" 1907 Nr. 3 S. III, Nr. 5 S. 185. 
** „Iron Age". 11. Oktober 1906, S. 950 und 953. 
*** Diese jährliche Erhöhung des Preises um 4 o lt) 
bedeutet einen Gegenwert gegenüber der Verzinsung 
der im Besitz der Erzfelder festgelegten Kapitalien. 
Diese Erhöhung ist immer zu bezahlen, bis die Erz- 
felder erschöpft sind. 
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Jahre 762 000 t betragen und wird von Jahr zu Jahr 
um weitere 762 000 t gesteigert werden, bis die Höehst- 
förderung von 8 380 000 t erreicht int, die dann ein- 
gehalten werden muß. Der Stahltrust zahlt für jede 
Tonne Erz eine Abgabe von 3,50 sowie 3,31 .* 
Transportkosten von der üruhe bis zum Verschiffungs- 
hafen, die zusammen den oben genannten Betrag von 
6,82 .j* ausmachen. Hierzu kommen natürlich noch 
die eigentlichen Förderkosten. Es ist klar, daß bis 
zur Erreichung der Höchstförderung das Erz für den 
Stahltrust jährlich teurer werden muß. Wenn die 
Höchstförderung (8 880 000 t) im Jahre 1917 erreicht 
sein wird, so sind die Kosten für Abgaben und Trans- 
port zum Hafen auf nicht weniger als 8,23 . * für die 
Tonne Erz gestiegen. Diese Schiebung in dem Besitz 
der Erzkonzessionen mußte hier etwas ausführlicher 
behandelt werden, da sie nicht nur den l'reis für 
Bessemerroheisen in den Vereinigten Staaten beein- 
flussen wird, sondern wahrscheinlich auch den in 
anderen Landern. 

In Spanien liegen die Verhältnisse so, daß die 
Bilbaoerze immer Ärmer und knapper werden und daß 
die Erze von Astnrien, wo noch viele unverritzte 
Felder der Aufscbließung harren, kein geeignetes 
Rohmaterial für den Bessemerprozeß liefern werden. 

Die Möglichkeit, die Um Wandlungskosten des 
Bessemerprozesses noch herabzudrücken, ist erheblich 
geringer als bei dem basischen Martinvcrfahren. Wenn 
nicht grundlegende Aenderungen im Bessemerbetrieb 
erfunden werden, so erscheinen nur geringe Erspar- 
nisse möglich. Wird auch jetzt mehr und mehr das 
überschüssige Hochofengas direkt oder indirekt zum 
Antrieb der dcbläsemaschinen von Bessemereien ver- 
wendet, so fragt es eich doch, ob diese Hase nicht 
lohnender zur Erzeugung von Kraft für andere Zwecke 
verwendet werden könnten, wenn der Martinprozeß 
angewandt wird. Dem kontinuierlichen Stahlprozeß 
scheint noch eine große Zukunft bevorzustehen, einmal 
wegen der Möglichkeit, durch denselben die ver- 
schiedensten Arten von Rohmaterial verarbeiten zu 
können, und weiter wegen der offenbar mit demselben 
noch zu erzielenden Betriebsersparnisse. Seit der 
ersten Anwendung des Tal bot- Prozesses im Jahre 
1900 in einem 75 t-Ofen ist der Einsatz der Oofon 
Btetig gesteigert worden, und der neueste Ofen, der 
eben im Bau ist, wird 250 bis 275 t Material fassen 
können. Die wirtschaftliche Orenzc de« Fassungs- 
ramnes dieser Oefen ist jedenfalls noch nicht erreicht, 
und angenommen, daß in der Zukunft diese (Jrenze 
bis zu 500 t heraufgesetzt werden kann, so wird die 
Wirtschaftlichkeit eines solchen Ofens eine sehr hohe 
sein. Dio bis jetzt in Betrieb bezw. in Bau befind- 
lichen Talbotöfen haben zusammen ein jährliches Aus- 
bringen von annähernd 1 500 000 t. 

Es ist jetzt möglich, Talbotöfen von 200 t Fassungs- 
raum lange Wochen hintereinander im Betrieb zu 
halten, ohne Bio vollständig zu entleeren, und je größer 
der Fassungsraum wird, um so wichtiger wird es sein, 
dio Oefen im Feuer stehen zu lassen und sie nur 
seiton zu entleeren, um dio Temperatur im Ofen mög- 
lichst gleichmäßig hoch zu erhalten. Es ist weiter 
notwendig, den Prozentsatz des jeweiligen Einsat/es 
bezw. Abstiches möglichst niedrig zu bemessen, damit 
die Menge der Verunreinigungen, die jeweilig 1 in einer 
Periode oxydiert werden muß, so klein als angängig 
ist. Dio großen Oefen worden den Bronnstoffaufwand 
und die Löhne, auf die Tonne Ausbringen gerechnet, 
herabmindern und werden zugleich die Verwendung 
billigeren Roheisens zulassen, da die Menge der Ver- 
unreinigungen ruhig höher nein darf, wenn nur Ein- 
sätze von 10% unreineren Roheisens gemacht werden, 
die von einem Bude von im % reineren Metalles auf- 
genommen werden. Ein Stahlerzeugung« -Verfuhren 
wie dieses ermöglicht die Verwendung schlechterer 
Erze im Hochofen und gestattet das * Arbeiten mit 



Brennstoffen, dio einen Gehalt an Phosphor und 
Schwefel aufweisen dürfen, der nicht zulässig wäre, 
wenn das Rohcison im Bessemerprozeß Verwendung 
finden sollte. Für letzteres Verfahren müssen, wie 
schon gesagt, Brennstoffe und Eisenerze sorgfältig 
ausgewählt werden, und daher ist der Bedarf an 
geeignetem Material beschränkt. 

Die Verwendung der schweren Schienen von etwa 
50 kg f. d. laufendo Meter in den Vereinigten Staaten 
hat sich nicht bewährt gegenüber den leichteren 
Profilen, da Schienonbrüche häufiger werden, seitdem 
die Butriebsbeanspruchung durch schweres Wagen- 
material und erhöhte Ladefähigkeit gestiegen ist. 
Eine Schiene aus basischem Martinstahl mit höherem 
Kohlenstoff- und geringem Pbosphorgehalte würde 
betriebssicherer und zugleich geringerem Versi-hleiß 
unterworfen sein. Meiner Meinung nach werden die 
Verbraucher dahin kommen, wenn sie die physi- 
kalischen Eigenschaften dieser Schienen noch näher 
studiert haben, Schienen mit 0,75 % Kohlenstoff und 
0,04 % Phosphor zu verlangen. Sie werden keine 
Schiene mit ungefähr 0.M5 % Kohlenstoff mehr ab- 
nehmen, da eine Schiene aus basischem Martinmat«;rial 
mit dem genannten Kohlenstoffgehalt weicher i»t als 
eine solche aus Bcssomermaterial hei dem gleichen 
Kohlenstoffgehalt. 

Im Verlauf der nächsten zwei Jahre werden die 
amerikanischen Schienenwalzwerke in der Lage sein, 
große Mengen hasischer Martinschienen zu produzieren. 
Kanada macht heute schon Schienen aus Martinstahl 
für seinen eigenen Bedarf, in England walzen jetzt 
schon zwei Werke derartige Schienen, und wahrschein- 
lich wird Deutschland mit seiner bedeutenden 
Schienenausfuhr genötigt sein, der Frage der Her- 
stellung der Schienen aus Martinmaterial näher zu 
treten, wenn dio ausländischen Verbraucher Schienen- 
material aus dem basischen Herdofen vorziehen sollten, 
das nicht mehr kostet als das im Thomasprozeß her- 
gestellte. Dio amerikanischen Schienenwalzwerke 
werden ihre Produktion im Inlande nicht ganz ab- 
setzen können und werden einen Teil derselben auf 
den offenen Weltmarkt bringen. Da sollton die Produ- 
zenten anderer Länder in der Lage sein, im Wett- 
bewerb eine ähnliche Schiene anbieten zu können. 

Es werden daher, wenn nicht große Lagerstätten 
reiner Ense gefunden werden und stetig mit dem 
Fortschreiten des gesteigerten Verbrauches an Eisen 
in der ganzen Welt aufgeschlossen werden, die Kosteu 
des Bessemereisens steigen. Andere Erze, aus denen 
kein für den Bessemerprozeß taugliches Roheisen 
erblasen werden kann, werden mehr und mehr ge- 
braucht werden. So wird die Fabrikation der Schienen 
wieder zu dem Herdofen zurückkehren. Es mutet 
seltsam an, daß diese Fabrikation, die zuerst auf da* 
Material des Flammofens angewiesen war, wieder auf 
dieses Material zurückgreifen wird, nachdem es so 
lange durch das Bessemermaterial fast völlig verdrängt 
gewesen ist. Selbstverständlich bleibt Bessemerstahl mit 
etwa 0,10 0/,, Phosphor für viele Zwecke das gegebene 
Material, wie z. B. für Draht, Nägel, Weißblech. 
Rohre usw., und es werden diese Fabrikate wohl stets 
aus Beasemermaterial hergestellt werden, solange da* 
Verfahren wirtschaftlich arbeiten kann. Aber wenn 
einmal der Bessemerprozeß aufgehört haben wird, den 
Rohstuhl für die Schiencnfahrikation zu liefern, so 
bedeutet dus für dieses Verfahron eine empfindliche 
Einbuße an Heiner Vorherrschaft, den Anfang seines 
Niedergange». (; p 

Deutsche Schiff bun-Angstellung Berlin 190$. 

Der Verein Deutseher Schiffswerften veranstaltet 
von April bis Oktober nächsten Jahres in den Räumen 
des neuen Ausstellungsgeländes am Zoologischen 
(«arten eine Deuts che Schiffbau- Ausstellung, 
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welche ein umfassendes, übersichtliches Bild des der- 
zeitigen Standes des deutschen Scbiffbauwesens bieten 
wird. In der Ausstellung, deren Leitung in den 
Händen eines Ausschusses liegt, der durch seinen 
Vorsitzenden Hrn. Geheimen Regierungsrat Professor 
Busley vertreten wird, werden Modelle von Schiffen, 
Jachten und Booten, Schiffsmaschinen, Schiffskesseln, 
Hilfsmaschinen und Propellern, Kajüt- und Salon- 
Einrichtungen sowie Schiffsausrüstungen jeder Art, 
M o d o 1 1 e von Haien, Docks, Werften, Werkstätten 
osw., ausgeführte kleinere Scbiffsmaschinen, Boots- 
maschinen, Hilfsmascbinen und Motoren, ferner Luxus- 
kabinen, Schiffskammern, Schiffbaumaterial, Schiffs- 
waffen, nautische Instrumente, kleine Jachten, Rudor- 
and Motorboote, endlich Marineliteratur, Sookarten 
nsw. zur Schau gestellt werden. 

Der Kaiser hat sein hohes Interesse an der Aus- 
stellung bereits dadurch kundgegeben, daß er an- 
geordnet hat, die »Amtlichen großen silbernen Schiffs- 
modelle, welche ihm Ton einer Reihe wissenschaft- 
licher, wirtschaftlicher und sportlicher Vereine zur 



silbernen Hochzeit aberreicht worden sind und welche 
die Entwicklung des Segelschiffes von der Wikinger- 
zeit bis zur Gegenwart darstellen, in dieser Ausstellung 
vorzuführen. Der ersto Meldeschluß ist auf den 
1. August 1907 anberaumt. 

Die Namen der Mitglieder des Ausschusses, dem 
außer dem Vorsitzenden, Geh. Regierungsrat Pro- 
fessor Busley, die HH. Hermann Blohm, Kom- 
merzienrat Gotthard Sachsenberg, Eduard 
Tocklenborg, Geh. Kommerzienrat Karl H. Ziese 
und Baurat Robert Zimmermann angehören, sowie 
der Umstand, daß neben den drei kaiserlichen Werften 
31 deutsche Schiffswerften schon die Beschickung der 
Ausstellung beschlossen und zusammen 5000 qm Grund- 
flache belegt haben, bürgen dafür, daß eine erst- 
klassige Fachausstellung zustande kommen wird. Wir 
bedauern nur das eine, nämlich daß der wesentliche 
Teil der Ausstellung aus Modellen besteht und die 
Vorführung der Betriebe oder Betriebseinrichtungen 
im Großen, die stets den Hauptanziehungspunkt für 
die Besucher bildet, ausgeschaltet ist. 
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Untersurhungen über die Entlöhnunysmethoden 
in der deutschen Eisen- und Masrhinen- 
indusfrie. Herausgegeben im Namen des 
Zentralvereins für da« Wohl der arbeitenden 
Klassen von dessen Kommission : CK Schmoller, 
L. Bernhard, V. Bhhmcrt, E. Francke, Th. Harms, 
(x. Zacher. Heft 4. Die ArtmtsverMUnisse in 
einem Berliner Großbetrieb der Maschinenindu- 
strie. Von Dr. Heinrich Reichelt. Berlin 
1 906, Leonhard Simion Nachfolger. 4 

Während die früheren Untersuchungen ähnlicher 
Art die Löhnungsmethoden eines g e o g r a p Ii i» c h e n 
Bezirkes umfaßten, int hier ein einziger, ganz 
spezieller Betrieb als Vorwurf genommen. Auf 
diese Weise wird eine strengere Darlegung der Ver- 
hältnisse erreicht, die aber anderseits, so wertvoll sie 
sind, keinesfalls, wie dies der Verfasser auch beson- 
ders und sehr richtig hervorhebt, verallgemeinert 
werden dürfen. Um es gleich vorweg zu nehmen: die 
Arbeit zeugt von gründlichem, liebevollem Studium und 
Eindringen in den Gegenstand. Man darf wohl zu- 
geben, daß die Ergebnisse ohne vorgefaßtes Urteil und 
sachlich gerecht zusammengestellt und dargelegt sind. 

Der Behandlung des eigentlichen Themas gehen 
drei einleitende, zum Verständnis der vorgetragenen 
Materie sehr geeignete Kapitel voraus, und zwar 
wird zunächst eine allgemein gehaltene Uebersicht 
und Schilderung dor Entwicklung der Maschinen- 
fabriken Berlins von kleinstem Umfang an bis zu den 
heutigen typischen Riesenbetrieben unter Hervor- 
hebung der Verschiebung der Fabrikationsgrundsätze 
von früher nnd jetzt gegeben. Des weiteren werden 
die Personalverhältnisse hinsichtlich Beruf, Heimat 
und Alter geschildert, auch werden sehr interessante 
Angaben über die Bewegung der Berliner Arbeiter- 
schaft, d. h. eine Uebersicht Uber den Stellungswechsel 
der Arbeiter, gemacht. Wio in allen großen Industrie- 
städten, so ist erst recht in Berlin das Wechseln der 
Arbeitsstätte ganz gewaltig. Unter solchen Verhält- 
nissen ist für Berlin die Arbcitsnachweisung für beide 
Teile ein wichtiger Gegenstand von besonderer Be- 
achtung, ebenso aber auch die Heranziehung gut ge- 
lernter Arbeiter, d. h. eine gut geregelte Lehrlings- 
ausbildung. Beide Punkte erörtert der Verfasser, 
namentlich sind seine eingehenden Ausführungen über 
die letzterwähnte Frage zu begrüßen. 



Die Löhnungsmethoden, und zwar wie sie früher 
bestanden und wie sie gegenwärtig in dem zur Er- 
örterung stehenden Berliner Werk eingeführt sind, 
worden hinsichtlich System und hinsichtlich Wirkung 
und Einfluß auf die Arbeiter und auf das Unternehmen 
eingehend dargelegt. Die Ausführungen sind klar, 
kurz und erschöpfend, dio Beurteilung der Nach- und 
Vorteile, der Nebenerscheinungen und Neheneinflüsse 
sind treffend charakterisiert, und die wunden Punkte 
der einen oder andern Methode sind mit recht feinem 
Verständnis vom Verfasser herausgefunden. Zur Ab- 
neigung der Arbeiter gegen dio Akkordmethode be- 
niorkt der Verfasser zum Beispiel: „Wenn auch die 
Metallarbeiter in Deutschland nicht direkt einen Kampf 
gegen die Akkordlöhnung führten und ihre Abschaffung 
nicht unbedingt forderten, so wurden sie doch von 
ihrer Fachpresse und Theoretikern derartig gegen 
diese Lohnform aufgestachelt, daß in vielen Betrieben 
Streitigkeiten zwischen Arbeitgebern und Arbeit- 
nehmern entstanden." Man ersieht hieraus, daß bei 
eingehendem Studium der Verhältnisse die Beurtei- 
lungen ganz anders lauten, als wenn sie nur theo- 
retisch betrachtet werden, vielleicht wird auf diesem 
sicherlich einzig richtigen Wege und an der Hand 
fest umgrenzten Tatsachenmaterials auch mal von 
derselben Klasse von Beurteilern industrieller Verhält- 
nisse die Tarifvertragsfrage behandelt, dann wird auch 
hier das Ergebnis ein anderes sein, als man es bis 
jetzt von dieser Seite gewohnt ist. 

An die „Löhnungsmethoden" reiht sich ein 
Kapitel »Die Lohnhöhe", in welchem die Methode der 
Lohnstatistik, die Lohnhöhe der gesamten Arbeiter- 
schaft im allgemeinen während der Jahre 1898 bis 1904, 
und die Löhne einzelner wichtiger Arbeiterkategorien 
behandelt werden; in einem besonderen Abschnitt 
wird vom Verfasser ein abschließendes Urteil über 
dio Lohnhöhe, welches mit Zahlen belegt wird, ge- 
fällt; leider standen dem Verfasser für seine Zwecke 
nur tlie Zahlen für das Jahr 1902, also ein schlechtes 
Geschäftsjahr, zur Verfügung, das Resultat würde 
sonst, wie dies der Verfasser auch betont, noch ein 
günstigeres, als dargelegt, sein. 

Das Schlußkapitel „Das Verhältnis zwischen 
Unternehmer und Arbeiterschaft im allgemeinen" 
steht hinsichtlich gerechter Beurteilung der Verhält- 
nisse ebenfalls im Einklang mit dem schon an- 
gedeuteten Standpunkt des Verfassers; auch hier 
zeugen manche Bemerkungen von feiner und gründ- 
licher Beobachtung der Verhältnisse. K. \V. 
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Eisenbahn - Frachtentori f für den Verkehr mit 
den Stationen Aachen, Altenessen, Barmen, 
Bielefeld Haujitbhf., Bochum Süd, Cassel 0. 
u. IT., Cöln-Gercon, Cöln Hafen, (refeld. Dort- 
mund, Dortmund Hafen, Dortmund Süd, Düssel- 
dorf-Bilk, -Derendorf, Hafen, -Reisholz, Duis- 
burg, Duisburg Hafen, Elberfeld, Essen Haupt- 
bahnhof, Essen Nord, Gelsenkircben, Hagen i.W., 
Hamm i. W., Hannover Nord und -Möhrings- 
berg, Hattingen (Ruhr), Herford, Hürde, Kalk 
Nord, Meiderich. Mülheim am Rhein, Mülheim 
(Ruhr), M.-Gladbach, Münster i. \\\, Neumühl, 
Neuß , Oberhausen , Osnabrück Hann. Bhf. , 
Rath, Remscheid, Rheydt. Ruhrort (Rhein), 
Ruhrort Hafen, Schalke, Siegen, Solingen, 
Uerdingen, Wald und Witten West. Auf- 
gestellt nach den amtlichen Gütertarifen. Be- 
arbeitet und herausgegeben von Fischer 
& Schmidt, Tarifburcau. Düsseldorf. Kom- 
missions-Verlag von C. Schaffnit, Düssel- 
dorf. Gel). 14 f * . 

Das vorliegende Werk behandelt im (Gegensätze 
zu den lotzhin an dieser Stelle angezeigten Spezial- 
tarifen* die Verfrachtung von Gütern aller Art. Die 
mit großem Fleiße und sehr übersichtlich zusammen- 
gestellte Arbeit enthalt in fünf Abschnitten eine An- 
leitung zur Berechnung von Frachten, die Tarif- 
Vorschriften nebst der Gütereinteilung und den Neben- 
gebührentarif, Anleitungen zur Berechnung der Liefer- 
fristen, Frachtzuschlägo und Schadenersatzansprüche 
bei Versäumung der Lieferfristen, ferner eine all- 
gemeine Kilometortariftabelle nebst l'mkarticrungs- 
tarifen, einen Kiloineterzeiger und ein Verzeichnis der 
Ausnahmetarife (mit Ausschluß des Ausnabmetarifes 
für Steinkohlen, Steinkohlen-Koks usw.). Zwei weitere 
Abschnitte geben Entfernungen und Frachtsätze so- 
wie Ausnahmetarife im Verkehr mit den westdeutschen 
Privatbahnen und den niederdeutschen Bahnen an. 
I>rn Buch soll durch Nachträge von Zeit zu Zeit er- 
gänzt werden. 

Bl ockhaus' Kleines Konrersations- Lexikon. Fünfte 
Auflage. In zwei Banden. II. Band. L — Z. 
Mit 1000 Textabbildungen, «5 Bildertafeln. 
210 Karten und Nebenkarten, .sowie 27 Text- 
bellagen. Leipzig 190«, F. A. Brockhaus, 
(ieb. 12 .'f. 

Nach der ausführlichen Besprechung, die wir 
dem ersten Bande dieses ebenso gediegenen wie prak- 
tischen Nachschlagewerkes gewidmet haben,** können 
wir uns bei dem vorliegenden Schlußbande durchweg 
auf da« früher Gesagte beziehen. Der textliche Teil 
mit seinen zahlreich eingestreuten Abbildungen zeigt 
wiederum bei aller Knappheit der Form eine Viel- 
seitigkeit, die kaum irgend ein Stichwort vermissen 
läßt, und auch der Reichtum an schwarzen und farbigen 
Tafeln, Karten, Tabellen und systematischen Ueber- 
sichten int im letzten Bande kaum geringer als im 
ersten. Daß der „kloine Brockhaus" namentlich auch 
die naturwissenschaftlichen und technischen Fächer 
vorwiegend berücksichtigt, ergibt sich schon aus der 
Wahl der Textbeilageu, unter denen wir diejenigen 
zu den Artikeln „Lokomotiven", „Luftschiffahrt", 
.Menschenrassen", „Mineralogie", „Optik", „I'anzer- 



• „Stahl und Eisen- 1 U06 Nr. 17 S. 1084, 1907 
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schiff", „Photographie", „Schall", „Telegraphie* und 
„Wirme* besonders auffahren. So darf das Werk 
als ein Nothelfer allen denen empfohlen werden, die 
gezwungen sind, beim Ankaufe des heute jedem Ge- 
bildeten unentbehrlich gewordenen Konversation*- 
Lexikons in erster Linie dem Preise Kecbnung zu tragen. 

„The Ironntonger" Metal Market Handbook, /W/7. 
Published by „The Ironmonger". London E.V. 
142 Cannon Street). Geb. sh 2/fi d. 

Das vorliegende Taschenbuch ist eine kurze Zu- 
sammenfassung der Marktberichte , wie sie die Zeit- 
schrift „The Ironmonger" wöchentlich veröffentlicht, 
und bildet so — da nicht sicher zu ermittelnde Zahlen 
fortgelassen sind — ein zuverlässiges Nachschlagebuch 
für die Preise von Kupfer, Zinn, Blei, Zink, Roheisen, 
verzinkten und verzinnten Blechen. Neben den sämt- 
lichen Tagespreisen des Jahres 1906 finden wir die 
Angaben der höchsten und niedrigsten Preise der ge- 
nannten Erzeugnisse für dio Jahre 1890 bis 1906 
zusammengestellt, ferner dio Produktionsziffern der 
für die betreffenden Waren hauptsächlich als Dar- 
steller in Betracht kommenden Länder und sonstige 
statistische Angaben von Bedeutung für die Metall- 
industrie. In Handelskreisen wird man das Erscheinen 
dos Werkchens sicher mit Freuden begrüßen. C. O. 

Le Tradwteiir. 14 me Annee. 190«, No. 11) bis 
24. 15™ Annee. 1907. No. 1 bis 4. The 
Translator. 3 d Vol. 1906. No. 19 bis 24. 
4"' Vol. 1907, No. 1 bis 4. Halbmonats- 
schriften zum Studium der französischen bezw. 
englischen und deutschen Sprache. La Chaux- 
de-Fonds (Schweiz), Verlag des „Traducteur" 
(„Translator"). Halbjährlich 2,50 Fr. 

Dure.h zweckmäßige Anordnung und Vielseitig- 
keit des Stoffes, gute Uebersetzungen und richtig»' 
Auswahl der Anmerkungen erreichen die vorliegenden 
beiden Zeitschriften ihre Aufgabe, den Leser ohne 
große Mühe im Englischen und Französischen weiter- 
zubilden, in bester Weise; sie dürfen daher warm 
empfohlen werden. 

yuulit/itsstähie. Das Wesen und die Behand- 
lung derselben, mit besonderer Berücksich- 
tigung des Stahles zu Werkzeugen. Mit 15 
Abbildungen. Für die Praxis bearbeitet von 
Oskar Hoffmann. Krefeld 190", J. Greven 
(in Kommission). 1 .GO 

Das Werkchen bringt in ansprechender Weise in 
der Praxis gesammelte Erfahrungen über das Wesen 
und die Eigenschaften von Qualitätsstählen. Ks kann 
dem Praktiker in der Werkstatt bei der Verarbeitung 
von Qualitätsstählen und der Herstellung von Werk- 
zeugen von Nutzen sein. 0. /'. 

Bei der Redaktion sind nachstehende Werke ein- 
gegangen, deren Besprechung vorbehalten bleibt: 
Aus Natur und Geisteswelt. Sammlung wiasenschaft- 
lieh-gemoinverständlicher Darstellungen. 21. Bänd- 
chen : Einführung in die Theorie und den Bau 
der neueren WfirmeJei'aftmaschinen {Gasmaschinen t. 
Von Richard Vater, Professor an der Kgl. Berg- 
akademie in Herlin. Mit 34 Abbildungen. Zweite 
Auflage. — 108. Händchen: Die Beleuchtungsarten 
der (irgrnxeart. Von Dr. phil. W i 1h e 1 m Brüsrh. 
Oberlehrer am .fohannenm zu Lübeck. Mit 155 Ab- 
bildungen im Text. 122. Bändchen: Wirtschaft- 
liche Erdkunde. Von Professor Dr. Ch. Gruber. 
Leipzig 190«, B. G. Teubner. Jedes Bändchen 1 ••, 
geb. 1,25 .*. 
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Stahlwerks. Verband. — Den Mitteilungen, die 
in der Beiratssitzung vom 11. April d. J. über die 
Geschäftslage gemacht wurden, ist in Ergänzung 
unseres Vierteljahres-Marktberichtes (s. weiter unten) 
noch folgende« zu entnehmen : 

Halbzeug: Die Beschäftigung der Werke in 
Halbzeug hielt »ich weiter auf der bisherigen Höhe, 
da die Anforderungen der inländischen Verbraucher 
fortgesetzt Hehr stark und dringend sind. Die Kund- 
schaft hat ihren Bedarf bis Ende Juni gedeckt. 

Eisen bahnmaterial: Tür neue Geschäfte 
in Rillen- und Grubensebienen herrscht gegenwärtig 
mehr Zurückhaltung infolge des hohen Geldstandes, 
der Privaten und Kommunen die Beschaffung der zu 
Klein- und Straßenbahnen nötigen Geldmittel er- 
schwert, sowie durch die Unsicherheit über das 
Weiterbestehen des Stahlwerks -Vorbandes. — Der 
Auslandsmarkt dagegen liegt recht fest. In schweren 
Schienen und Schwollen wurden wieder beträchtliche 
Abschlösse getätigt, u. a. die fQr die deutsch-südwest- 
afrikanische Linie Kubub— Keetmaunshoop erforder- 
lichen Mengen. Neuerdings tritt in einzelnen Gebieten der 
russische Wettbewerb ziemlich stark hervor. — In 
Rillenat hienen wurden weitere beträchtliche Mengen 
zu günstigen Preisen hereingenommen. 

Form eisen: Im Pormeiscngeschäfte macht 
sich nicht nur die Ungewißheit über die Verbands- 
erneuerung fühlbar, sondern es werden auch aus den 
Kreisen des inländischen Handels Klagen laut, daß 
infolge des teuren Geldes die Bautätigkeit nicht in 
dem erwarteten Umfange eingesetzt habe. 

Ylerteljahres-Marktberlcht (Januar. Febraar, 
März 1907). — I. Rheinland - Westfalen. — 
Dio allgemeine Lage auf dem Montanmarkte 
wird durch den Umstand gekennzeichnet, daö trotz 
der glänzendsten Absatzverhältuisse auf allen Gebieten 
des Marktes Stimmen laut wurden, die der Hoch- 
konjunktur ein nahes Ende weissagten. Bestimmend 
hierfür waren einerseits die Vorgänge an den Börsen 
der verschiedenen Länder, anderseits die Geldknapp- 
heit, die sich in unliebsamer Weise bemerkbar inachte. 
Trotzdem die Werke sehr stark beschäftigt waren 
und bei flott einlaufenden Spezifikationen Bestellungen 
teilweise bis zum Jahresschluß vorliegen, erweckten 
diese Prophezeiungen immerhin Besorgnisse, die noch 
erhöht wurden durch die Ungewißheit über die Er- 
neuerung des Siegerländer Roheisensyndikates und 
des Stahlwerks-Verbandes. Das erstere ist bekanntlich 
inzwischen erneuert worden. 

Die Nachfrage nach Kohlen und Koks machte 
sich während des ganzen Vierteljahres von allen 
Seiten in unverminderter Stärke geltend und wurde 
noch unterstützt durch den im Januar eintretenden 
starken Frost und den fast in Permanenz erscheinen- 
den Wagenmangel , der sich zu einer wahren Ka- 
lamität auszuwachsen droht. Der Rhein hatte mit 
Ausnahme der zwoitou Hälfte Pobruar guten Wasser- 
stand, dio starke Kälte machte nur die Verladung 
der Waschprodukte durch die Kipper in den Khein- 
häfen zeitweilig unmöglich. Die mit Ende des Viertel- 
jahres ablaufenden Verträge sind zu den erhöhten 
Preisen glatt erneuert worden. 

Auf dem Siegerländer Erz markte trat in 
den Berichtsmonaten eine Veränderung nicht ein. Die 
Förderung betrug, im Jahre 1906 2 020 433 t und 
überstieg diejenige des Vorjahres um 2115 0*2 t. In 
den Monaten Januar und Februar d. J. wurden 353 208 t 
gefördert und versandt. Der Eisenstcinverein hat im 
Februar die VerkaufatäÜgkeit für das U. Semester 
bei unveränderten Preisen aufgenommen und dio 
Förderung bis Ende dieses Jahres vollMändig ver- 
kauft. Man hat hierbei eine weitere Erhöhung der 



Förderung angenommen. Auch im Kaasauischen ist 
die gesamte Förderung für dieses Jahr abgesetzt. Man 
hat dort für Lieferung im II. Semester den Preis 
durchschnittlich um 5 ,M für 20 t erhöht. 

Der Roh ei se n mark t blieb infolge der un- 
gemein starken Beschäftigung der Werke fest. Es 
wurden die vertraglich verschlossenen Mengen nicht 
nur flott abgenommen, sondern die Abrufungen waren 
auch stellenweise so stark, daß dio Hochofenwerke der 
Nachfrage bei weitem nicht genügon konnten, so daß 
dio Knappheit auf den Vcrbrauchsstätten größeren 
Umfang angenommen hat. 

In 8tabeison war die Abnahme auf bestehende 
Verträge eine regelmäßige, sogar starke; jedoch sind 
Neuabschlüsse nur in hesehränktemMaße getätigt worden. 

Draht: Der Versand von Walzdraht hielt sich im 
ersten Viertel dieses Jahre« auf der bisherigen Höhe, und 
dio Verkaufsmcngeu sichern dem Verbände den bis- 
herigen Absatz auch für das zweite Viertel . dieses 
Jahres. Der Grundpreis für gewöhnlichen Thomas- 
Flußeisen-Walzdraht stellt sich im rheinisch-west- 
fälischen engeren Bezirk auf 150 bis 155.4 die Tonne 
frachtfrei Verbrauchsort, je nach der Kaufmenge. 

Die Grobbloch-Walzwerke waren fast durch- 
weg regelmäßig beschäftigt, und die Preise waren im 
Ganzen lohnend. Spezifikationen lagen ausreichend 
für mehrere Wochen vor. Der Eingang der Aufträge 
Heß dagegen etwas nach, was aber gerade in dioser 
Jahreszeit nichts Ungewöhnliches ist. In Schiffbau- 
material sind größere Aufträge eingegangen. 

Ueber die Geschäftslage der im Stahl werks- 
Verbande syndizierten Erzeugnisse ist zu berichten: 

Wie im ganzen vergangenen Jahre, so waren 
auch im ersten Vierteljahre 1907 die Verbandswerke 
immer noch so stark beschäftigt, daß es nicht möglich 
»ar. den dringenden Anforderungen in allen Fällen 
nachzukommen. Bei neuen Geschäften mußten aus- 
gedehnte Lieferfristen, zum Teil bis zu sechs Monaten, 
beansprucht werden. Die Versendungen hielten Bich 
in den Wintermonaten Dezember 1906 bis Februar 1907 
naturgemäß in etwas engeren Grenzen und wurden 
außerdem durch die im Laufe des Winters wiederholte 
Einstellung der Schiffahrt sehr beeinträchtigt. 

In den Monaten Dezember 1906 bis Februar 
1907 (Märzziffern lagen noch nicht vor) stellte sich 
der Versand in Produkten A auf 1 387 860 t gegen 
1 374 827 t in derselben Zoit 1005, 06 und 1 051 002 t 
in der Vorgleichszeit 1904/05. 

In Halbzeug waren die Werko nach wie vor 
aufs äußerste angespannt, um den großen Bedarf 
des Inlandes zu decken. Obwohl der Auslandaversand 
stark eingeschränkt wurde, war es schwierig, die in- 
ländischen Verbraucher rechtzeitig zu befriedigen; 
dazu trugen neben dem größeren Selbstverbrauch der 
Werke der Auefall in den Wassertransporten, Wagen- 
mangel und besonders eine Reihe infolge der an- 
gespannten Produktion unausbleiblicher Betriebs- 
störungen bei. Trotz des Minderversandes von 64000 t 
Halbzeug in den Monaten Dezember 1906 bis Februar 
1907 gegenüber derselben Zeit 1905,06 betrugen die 
Inlands- Lieferungen in diesem Zeitraum über 11000 t 
mehr als in der gleichen Zeit 1905/06. Der Anteil des 
Inlandes an den Halbzeugbezügen stellte sieh in dem 
genannten Zeitraum auf 85 o/o gegen 72°/o in der Vor- 
gleichszeit 1905/06. Das Auslandsgeschäft lag günstig 
bei festen Preisen, doch ruhte aus den oben erwähnten 
Gründen der Vorkauf nach dem Auslande fast vollständig.' 

Das (iesehäft in Eisenbahnmaterial gestaltete 
sich im abgelaufenen Vierteljahre weiter sehr günstig. 
In schweren Schienen nebst Zubehör traten die preußi- 
schen Staatsbahnen mit beträchtlichen Nachtrags- 
lieferungeu für 1907 hervor; andere Staatsbahnverwal- 
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Hingen haben auf Orond lautender Vorträge umfang- 
reiche Mengen von Schienen, Schwellen und Zubehör 
abgerufen. In Gruben- und besonders in Killcn- 
srhienen war da» Geschäft »ehr lebhaft; die Anfragen 
liefeü befriedigend ein, ho daß die Werke nach wie 
vor lange Lieferfristen, die »ich zwischen fünf und 
neun Monaten bewegten, fordern mußten. 

Auf dem Auslandsmärkte herrschte rege Nach- 
frage: eine Anicnhl größerer Aufträge auf schwere 
Schienen und Schwellen au* europäischen und außer- 
europäischen Ländern konnte im Laufe de« Viertel- 
jahren hereingenommen werden, andere Mtehen in 
Behandlung. Der Eingang von Spezifikationen war 
wÄhrend den Winter» Hehr gut und bedeutend besser, 
bIh in demselben Zeiträume de» Vorjahre». Das 
Killcnschicncngoschäft war ebenfalls sehr günstig, auch 
in beziig auf die Preise, die bei verschiedenen neuen Ab- 
schlüssen erzielt wurden. Die Schienenwerke sind bis 
weit in das zweite Halbjahr hinein voll beschäftigt. 

In Form ei wen hielt sich das Geschäft lebhaft 
und der Spozihkationse'mgang blieb reichlich, wenn 
auch natürlich, entsprechend der infolge der Winters- 
zeit eingestellten Bautätigkeit, der Andrang etwas 
nachlieli. Für neue Abschlüsse machte sich gegen 
Ende des Vierteljahres einige Zurückhaltung bemerk- 
bar, dio hauptsächlich auf die Ungewißheit über die 
Verlängerung des Verbandes zurückzuführen ist. Der 
Verkauf nach dem Inlnnde für das zweite Jahres- 
viertel wurde Anfang März zu den seitherigen Preisen 
und Bedingungen freigegeben. Das Auslandsgeschäft 



war günstig bei fester Preislage; auch hier liefen «Ii*» 
.Spezifikationen in befriedigendem Umfange ein. Der 
vorliegende Auftragsbestand entspricht einer 
der Formeisenwerke für etwa fünf Monate. — 

Da wir die Zahlen des monatlichen Üesamt-Ver- 
sandes sowohl in den einzelnen Erzeugnissen wie in Pro- 
dukten A schon früher* veröffentlicht haben, so möge 
hier nur noch die folgende vergleichende Zusammen- 
stellung des arbeitstäglichen Gesamtversandes in 
Produkten A Platz finden: 
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Januar .... 


14 499 


17 686 


1 8 830 


Februar . . . 
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18 232 


18 719 
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17 442 


19 ö:.o 






18 ««50 
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Mai ... 


18 283 


20 009 
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20 062 




Juli ... 


15 930 


18 67:> 




August ... 


16 080 


17 690 




September . . 


1 7 337 


17 739 




Oktober . . . 


17 960 


18 57« 




November . . 


18 269 


20 116 




Dezember . . 


19 893 


18 7<>9 





Der strenge und lang andauernde Winter war 
dem Absatz in gußeisernen Köhren hinderlich, *o 
daß sich die Vorräte auf den Werken vermehrt haben. 
Der Abruf war infolge des inzwischen einj 
offenen Wetters im März bereits lebhafter. 

im Maschinenbau bat die gute Beschäftigung 
im ersten Quartal 1907 angehalten. Dr. W. Bemmtr. 

IL O b e r » c h I e s i e n. — Allgemeine L a g e. 
Obgleich im verflossenen Berichtsvierteljabro zahl- 
reiche Momente vorbanden waren, dio geeignet ge- 
wesen wären, Unsicherheit in die Konjunktur zu 
tragen, blieb die gesamte Lage des Kiseu- und Kohlen- 
mnrktes durchaus befriedigend. Die mannigfachen 
Schwierigkeiten, welche sich der Verlängerung der 
Verbände entgegenstellten, über deren Schicksal der 
laufende Monat Entscheidung bringen muß, haben 
zwar eine gewisse Zurückhaltung in den Kreisen der 
Verbraucher im Gefolge gehabt, doch war diese nicht 
so erheblich, daß sie eine merkliche Beeinträchtigune 
des Besihäftigungsstande» der Werke veranlaßt hätte. 
Auch die scharfe Entwertung, die sich durch die 
panikartigen Rückgänge an den internationalen großen 
Börsenplätzen vollzog, zeigte im Berichtszeiträume 
noch keinen merkbaren Einfluß. Die Geldteuerunjr 
war während des ganzen Vierteljahres so groß wie 
nie zu gleicher Zeit, und es ist anzunehmen, daß die 
verschiedenen ungünstigen Ereignisse am Kapitel- 
markte die Bautätigkeit in diesem Jahre etwas ein- 
schränken werden. Kapitalserhöhungen verschiedener 
Aktiengesellschaften, deren beabsichtigte Durchführung 
mit den Krisen au den Börsen ziisammenflel. mußten 
bis auf weiteres aufgegeben werden, und diese Be- 
schränkungen, die dem im letzten Jahre erheblich 
angewachsenen Goldbedürfnisse der Industrie auferlegt 
werden, dürften eine Erleichterung des Geldmärkte* 
begünstigen. 

Auch im ersten Viertel dieses Jahres bildete 
neben vorübergehendem Wagenmangel das Fehlen 
ausreichender, geschulter Arbeitskräfte die Haopt- 
misere der obersihlesischen Montanindustrie. Die 
Notwendigkeit, den Arbeiterinangel zu beseitigen, 
wird immer dringender. Es fiel in verschiedenen 
Betrieben schwer, auf der Höhe der bisherigen Er- 
zeugung zu bleiben, weil e» an" Arbeitern fehlte. 
Häutig kam es vor, daß Arbeitskräfte infolge der 
höheren Löhne Arbeitsschichten ausfallen ließen. 

K o Ii 1 e n m a r k t. Für den oberachlesisehen 
Kohleuinarkt war das Beriebtsvierteljahr mindestens 
ebenso lebhaft, wie das vorangegangene. Während 
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in früheren Jahrou regelmäßig im Februar und März 
ein erheblicher Rückgang in den Verladungen ein- 
trat, blieb im ersten Quartal dieses Jahres der Abruf 
andauernd so stark, daß es den Urubonverwaltungeu 
nicht möglich war, der Nachfrage gerecht zu werden. 
Die Bemühungen, durch jede nur mögliche Steigerung 
der Förderang die Kohlenknappheit zu mindern, 
wurden durch dun immer wieder auftretenden Wagen- 
mangel durchkreuzt. In gleich großem Umfange wie 
in den Berichtsmonaton ixt er jedoch bisher noch 
nie hervorgetreten. Schon im Januar konnten an 
fünf Tagen die bestellten Wagen nicht angeliefert 
werden. Im Februar begann der Wagenmangel 
bereit« am neunten Tage und dauerte während des 
ganzen Monats an. Am schwersten wurden die 
Oruben im Monat Mär/ geschädigt, da bis zum 22. 
mit Ausnahme der ersten beiden auf Sonn- und Feier- 
tage folgenden Tage ganz regelmäßig die Verladung 
aus Mangel an Fahrzeugen eingeschränkt werden 
mußte. Die ungewohnt starke Nachfrage wurde im 
Berichtsviertcljahre zum Teil auch durch die außer- 
gewöhnlich kalte Witterung hervorgerufen, die das sonst 
um diese Zeit nachlassende Hausbrandkohlengeschäft 
wieder neu belebte. Im wesentlichen aber stiegen 
dio Anforderungen an dio Kraben durch das Bekannt- 
werden der zum 1. April in Aussicht genommenen 
Preiserhöhungen um 1 .* und mehr f. d. Tonne. 

Infolge des andauernden Frostes konnte die 
Schiffahrt erst gegen den 10. März eröffnet werden, 
während sie in früheren Jahren bereits Mitte Februar 
aufgenommen wurde. Die drüben waren also etwa 
vier Wochen länger von der Nachfrage nach Kahn- 
ladungen befreit, was der Erledigung der dringenden 
Anfragen sehr zustatten kam. Im März wurde dann 
allerdings der Abruf für Versendungen auf dem 
Wasserwege um so stürmischer. Die Verladungen 
zur Hauptbahn betrugen: 

im I. Vierteljahre 1906 5 734 430 t 

, 4. „ 1906 5 467 120 t 

.1. B 1907 5 851 280 t 

waren mithin gegenüber den vorhergehenden drei 
Monaten um 7,03 o/o und gegenüber dem 1. Viertel- 
jahre 1906 um 2,04 o/„ höher. 

Die Ausfuhr nach Oesterreich-Ungarn war sehr 
erheblich, da sich die Nachfrage nach Hausbrand- 
kohlen in Wien und Budapest ungewöhnlich hoch 
erwies. Im Januar wurden nach Oesterreich-Ungarn 
657 692 t odor 4,5 o/o mehr als im Januar des Vor- 
jahres versandt. Der Februar wies mit 604 277 t 
eine Steigerung um 22 o! 0 auf. Die Vorräte waren 
durch den strengen Winter in jenem Ausfuhrgubiete 
fast ganz aufgezehrt, als die große Kälte gegen Ende 
Januar wieder eintrat. Infulgudessen wurde die Nach- 
frage dringend, und über diese hinaus mußten die 
Bestände noch aufgefüllt worden. Der Versand nach 
Oeaterreich-Ungorn wäre sicherlich noch größer ge- 
worden, wenn die jüngst verstaatlichte österreichische 
Nordwestbahn and die ungarischen Bahnen nicht fast 
vollständig versagt hätten. Im Gegensätze zu den 
Versendungen ins Inland und nach Oesterreich- Ungarn 
ging die Ausfuhr nach Rußland im Berichtsviertcl- 
jahre zurück, wio die nachstehenden Ziffern ergeben ; 

Januar 1907: 84 303 t gegen 147 467 t im Januar 

1906, daher - 63 164 t ( - 42,9 o ;o ). 
Februar 1907: 88 9*9 t gegen 118 720 t im Februar 
1906, daher — 29 721 t (— 25 ». 
Die Leistungsfähigkeit der polnischen Oruben steigerte 
sieb in letzter Zeit, während die polnischen Fabriken 
noch immer infolge der nach wie vor ungeklärten 
politischen Verhältnisse in ihror Erzeugung und mit- 
hin auch in ihrem Kohlonverbrauehe beschränkt sind. 

Koksmarkt. Dio Lage des oherschlcsisehen 
Koksmarktes war auch im ersten Vierteljahre 1907 
günstig. Die laufende Erzeugung wurde ohne Schwierig- 



keiten abgesetzt, und es war sogar mangels jeglicher 
Bestände nicht möglich, allen Anforderungen zu ent- 
sprechen. Insbesondere erfolgte der Abruf seitens 
der Eisenindustrie in sehr großem Umfange, aber 
auch für Holzzwecke blieb die Erzeugung hinter dem 
Bedarfe zurück, wozu der scharfe Winter und der 
zunohmende Vorbrauch für Zentralhoizungszwceke 
beigetragen haben. Der Kokskohlonpreis der Königin 
Luise-Orube wurde am 1. Januar neuerlich auf 
7,80 . 0 f. d. Tonne erhöht, ist also jetzt ungefähr so 
hoch, wie im Jahre 1900, während die Kokspreiso 
don damaligen Stand noch nicht erreicht haben. In 
Zinder und Asche war der Absatz infolge des guten 
Oeschäftsganges in der Zinkindustrie ebenfalls lebhaft. 

Erze. Der unausgesetzt starke Koheisenbedarf 
der Werke erhielt den Erzmarkt weiter fest, und die- 
jenigen Abschlüsse, die für das Jahr 1907 zur Früh- 
jahrs-Verscbiffung noch getätigt wurden, weisen eine 
erhebliche Erhöhung der I'reise anf. Mit Wieder- 
aufnahme der Schiffahrt begann die Zufuhr auslän- 
discher Erze nach Oberschlosicn, die sich gemäß dem 
größeren Bedarfe in diesem Jahre noch umfangreicher 
gestalten wird. Im Berichtszeiträume ist die Zufuhr 
geringer gewesen, da der Schiffahrtsbotrieb bis zum 
letzten Monate ruhte. Manganerze waren, namentlich 
infolge der wiederholt vorgekommenen Verkehrs- 
stockungen, vorübergehend knapp, ebenso schwedische 
Magneteisensteine. Oberschlesische Brauneiseiicrze 
wurden während des ganzen Vierteljahres aus dem Tarno- 
witzer Kevier nach den Hochofenwerken abgefahren. 

Roheisen. Der bereits in den vorhergehenden 
Vierteljahren festgesteUte Koheiscnmangel konnte 
auch in den Berichtsmonaten nicht beseitigt werden. 
Die Nachfrage blieb andauernd größer als die Erzeu- 
gung, und selbst bestehonde LieferungsverpHichtungen 
konnten nur unter Verlängerung der Lieferfristen 
erfüllt werden. Die VerkaufBtätigkeit des ober- 
scbleaiscben Roheisen-Syndikates blieb daher auf ge- 
ringe, erst in späterer Zeit frei werdende Mengen be- 
schränkt. Diese Neuverkäufo wurden zu erhöhten, 
durch vormehrte Rohstoffkoston und gestiegene Löhne 
bedingten Preisen hereingenommen. Da aber noch 
Abschlüsse zu billigeren Freisen ausgeliefert werden 
mußten, so konnte der Durchschnittserlös nicht 
als allgemein befriedigend gelten. Im Betriebe 
waren 27 Hochöfen, deren Erzeugung in den Monaten 
Januar und Februar d. J. 144 337 t betrug, gegenüber 
der gleichen Zeit des Vorjahres also 2246 t mehr. Emp- 
findlicher Arbeitermangel hinderte die Hochofenwerke 
an der beabsichtigten weiteren Steigerung ihrer Lei- 
stungen. 

Stabeisen. Am Stabeisen markte ist die Nach- 
frage unvermindert geblieben. Dio Verladungen waren 
ebenso umfangreich wie in den voraufgegangenen 
drei Monaten. Der Beschäftiguugsstand der Werke 
wies am Schlüsse des Berichtsvierteljahres unverändert 
für 12 bis 14 Wochen ausreichend Arbeit nach. Die 
Preise haben keine weitere Erhöhung erfahren. Auch 
das Ausfuhrgeschäft nahm einen günstigen Verlauf. 
Es blieb angesichts der umfangreichen Verpflichtungen 
für Inlands - Lieferungen nur auf die von Schlesien 
von jeher versorgten Oebiete beschränkt. Die Preise 
sind gleichfalls unverändert geblieben. 

Formeisen. Die Ungewißheit über die Ver- 
längerung des deutschen Stablwerks-Verbandes hatte 
eine gewisse Zurückhaltung für neue Abschlüsse im 
tiefolge, indessen liegt auch hier Arbeit für mehrere 
Monate vor. Nach der Freigabe des Verkaufes für 
das zweite Jahresviertel , der zu den seitherigen 
Preisen und Bedingungen stattfindet, kamen auch 
neue Bestellungen in genügendem Umfange herein, 
so dal! die Werke nach wie vor auf längere Zeit aus- 
reichend besetzt sind. 

Draht. Nach dem ungewöhnlich lebhaften Vir- 
laufe der letzten Monate des Vorjahn » lenkte dus 



Digitized by Google 



576 Stahl and Eisen. 



87. Jahrg. Nr. 16. 



Geschäft in Draht und Drabtwaren während der Be- 
richtsperiode in ruhigere Hahnen ein. Der Hauptlieilarf 
für da» Krühjahr war gedeckt, und es konnten nur 
kleinere Nachbestellungen zur Ergänzung der Lager- 
bestände in Betracht kommen. Die zuversichtliche 
»Stimmung der Kundschaft dauerte in der ersten Hälfte 
den Quartals an. Es zeigte »ich vielfach Neigung 
zur Deckung des Bedarfes für das dritte Viertel sowie 
für die ganze zweite Hälfte des Jahres 1907. Die 
Kauflust erfuhr aber von Mitte Februar au unter dem 
Einflüsse der ungünstigeren Nachrichten vom eng- 
lischen und amerikanischen Eisenmarkto eine merk- 
licho Abschwächung. Die Nachrichten über den 
Stahlwerks- Verband beeinträchtigten die Hoffnungen 
auf eine glückliche Lösung der obwaltenden Schwierig- 
keiten, wodurch die Zurückhaltung noch verstärkt 
wurde. Ende März war doshalb eine ziemliche Stok- 
kung des Inlandsgeschäftes unverkennbar. Die Kund- 
schaft wollte mit Deckung weiteren Bedarfes erst vor- 
gehen, wenn über die Erneuerung des Stahlwerks- 
Verbandes eine Entscheidung getroffen ist. Der Ver- 
sand an Drahtwaren ist auch im Laufe des ersten 
Vierteljahres durch teilweise sehr empfindlichen Wagen- 
mangel beeinträchtigt worden. 

Grobblech. Die am Schlüsse des verflossenen 
Jahres etwas zurückgegangene Nachfrago hat sich in 
den Dcrichtsmonaten in vollem Umfange wieder ein- 
gestellt, und die Werke konnten Bestellungen nur 
noch mit recht weitsichtigen Lieferfristen herein- 
nehmen. Die Verladungen des ersten Quartals 1907 
weisen, verglichen mit denjenigen des Vorjahres, eine 
Steigerung von otwa lOu/g auf. Auch Aufträge auf 
Kesselmatcrial gingen reichlicher ein, so daß der Be- 
schäftigungsstand am Schlüsse des Vierteljahres durch- 
aus befriedigend war. Die Preise für Handels- und 
Kesselbleche blieben dagegen unverändert und sind 
im Vergleiche zu den Kohstoffpreisen als mäßig zu 
bezeichnen. In Schiffsblechen vorlief das Geschäft 
wiederum zufriedenstellend. 

Feinblech. Das Feinblech-Oeschäft befriedigte 
in Uebereinstimmung mit der gesamten Tendenz auch 
in der Berichtszeit. Die Preise sind unverändert ge- 
blieben. 

Maschinenfabriken und EisengieUereien. 
Die Maschinenfabriken und EisengieUereien sind mit 
Aufträgen reichlich verschon. Die Preise sind aber 
trotz der höheren Selbstkosten nicht nennenswert ge- 
stiegen. p f e j s o . a) Rohoi(jen . r. d. t a» Work 

Gießereiroheisen 76 — 78 

Hämatit Hb — SS 

Puddelroheisen 64 ( 

Siemens-Martinroheisen 67 

durchschnittlicher 
Urundprri» f. tt. I 

b) Gewalztes Eisen: ,b 

Stabeisen 140 - 150 

Kesselbleche 170 — ls5 

Flußeisenbleche 1 55 165 

Dünne Blecho I«0 170 

Stahldraht 5,3 mm 150 155 

III. Großbritannien. — Im Roheisenge- 
schäfte entsprach das erste Viorteljahr 1907 durchaus 
nicht den gehegten Erwartungen. Die Preise gingen 
zurück und zwar trotz der aliurgünstiKsten Verhält- 
nisse hinsichtlich der Nachfrage, der Menge der 
Lieferungen und der Unmöglichkeit, den berechtigten 
Ansprüchen der Abnehmer nachzukommen. Alle Be- 
rechnungen wurden durch die Spekulation in Warrants 
vereitelt, da sie weit über die im Eisongeh« häft 
stehenden Kreise hinausgeht und schließlich größten- 
teils von „Outsiders" abhängig geworden ist. Unter- 
brechung der Binnenschiffahrt auf don deutschen 



Strömen durch Eis, Störung der Zufuhren an Roh- 
material für die Hochöfen durch Schnee nnd Fro»t, 
endlich auch der Streik der Schauerleute in Hamburg 
bereiteten viele Hindernisse. Warrants bilden unter 
diesen Verhältnissen den Anhaltspunkt für die Preise. 
Für die Hütten lohnt Bich eine Erzeugung zu den 
jetzigen Rohmaterialpreisen nicht, doch sind die meisten 
noch auf längere Zeit hin ausverkauft Es hält schwer. 
Partien von mehreren hundert tous Eisen Nr. 3 au 
einer Ladestelle zu bekommen. Die Folge davon ist 
ein'*, allgemeine Verschiffungsnot. Fast jede Hütt« 
hat eino eigene Werft, und die Dampfer müssen 
daher für kleine Posten hin und her fahren. Bei den 
größten Werken und bei Connals Lager ist die einzige 
Möglichkeit vorhanden, volle Ladungen zu bekommen. 
Hier nehmen aber die großen Schiffe für Amerika 
den Platz ein, so daß zeitweilig zehn Dampfer and 
mehr aufeinander warten und 10 bis 14 Tage Auf- 
enthalt bis zur Beendigung der Beladung vorkommen. 
Wünsche der Abnehmer nach bestimmten Marken, 
selbst für kleine Partien, die sich früher ohne Hinder- 
nisse ausführen ließen, stoßen jetzt häutig auf un- 
überwindliche Schwierigkeiten. Die Preise gingen 
im allgemeinen zurück, für Gießerei-Eisen mit erheb- 
lichen Schwankungen, öfters von sh 1/— und mehr 
an einem Tage, für Hämatit weniger ruckweise, wobei 
der Preisunterschied zwischen beiden sehr erheblich 
bleibt. Für Gießerei-Eisen Nr. 1, das nicht ans den 
Warrantlagcrn zu erhalten ist, beträgt der Aufschlag 
gegenüber Nr. 3 jetzt sh 4, — bis 4/6 f. d. ton. Aehn- 
lich ist dies bei Ausbedingung oiniger für die Ausfuhr 
stark begehrter Marken wie Glarence und 11. S. New- 
port, worin die Hütten bis zum Herbst ausverkauft 
sind. Dos gleicbo gilt für bestimmte Marken Hämatit. 
Der für die Lohufestsetzung ermittelte Durchschnitts- 
preis von Nr. 3 G. M. B. für das verflossene Viertel- 
jahr ergibt sh 65/2,23 d f. d. ton oder sh 1/9,77 d mehr 
als für Oktober/Dezember 1906. 

Die Gesomt-Versch iff ungen von Middlesbrougb 
und den Nachbarhüfen betrugen im ersten Vierteljahre 
1907 405 001» tons, wovon 27CO0O tonB für die Aue- 
fuhr und die übrigen Mengen nach englischen and 
schottischen Häfen bestimmt waren. Nach Amerika 
gingen über SS 000 tons und nach Deutschland und 
Holland 77 500 tons. Im ersten Quartal 1906 bcliefen 
sich die Verschiffungen im ganzen auf 278 000 tons. 
wovon Amerika 9O0O tons erhielt In diesem Monat 
ist bereits ein Dampfer nach Philadelphia klariert, 
ein anderer lädt, und im ganzen sollen sechs Dampfer 
gechartert sein Es zeigt sich also, obwohl die Ver- 
ladungen im Monat März mit 147 000 tons die höchste 
bisher erreichte Menge darstellen, daß auch für die 
nächste Zeit eine Abnahme dor Lieferungen nicht zu 
erwarten ist. Die jetzigen Schwierigkeiten werden 
alBo fortdauern. Die Nachfrage bleibt ziemlich rege, 
auch für deutsch« Rechnung, und da keine Aussicht 
vorhanden ist, die Erzeugung zu vergrößern, so würde 
man auf höhere Preise rechnen müssen, wenn nicht 
die Warrnntspekulation einen unberechenbaren Finnas 
ausübte. Die durch Geldknappheit und andere Ur- 
sachen herbeigeführten Vorgänge auf den Fondsbörsen 
in New York, London und auf dem Kontinent, sowie 
die Preisfälle in Kupfer, Zinn usw. drückten auf die 
NYarrautspekulatiou und damit im allgemeinen auch 
auf Roheisen für tatsächliche Lieferung, doch bessern 
sich die Preise jetzt wieder langsam. 

Die Stahlwerke sind sehr gut beschäftigt und 
halten fest an den vereinbarten Preisen, neue An- 
fragen kommen jedoch weniger zahlreich ein. Naeh 
der Statistik der British Iron Trade Association für 
190« wurden an Blöcken insgesamt 6 402 274 tons her- 
gestellt, das ist «50 000 tons mehr als im Jahre 1905; 
davon waren 1 907 338 tons Bessemerstahl und 
4 55 »93« tous SiemciiB-Martinstahl und von letzterem 
wiederum 3378G9I tons saurer und 1176245 ton* 
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baulicher Stahl. Die Fabrikation von Siomens-Martin- 
atahl zeigt eine Zunahme von 716000 tons, während 
Bessemerstahl um 66 872 ton* abgenommen hat. An 
Hessemerschienen wurden 854 740 ton» gewalzt, d. h. 
90 812 ton« weniger als im vorhergehenden Jahre.* 
FC i » e n w a 1 z w e r k e. Die Ermittlung der Durch- 
schnittspreise für Eisenschienen , Bleche, Stabeisen, 
Winkel für Januar und Februar ergab £ 6.19/046 
f. d. ton: die höchste Ziffer seit Mitte April 1901. 
Der niedrigste l'reis der letzten Jahre war £ 5.15/5 
im November und Dezember 1904, wahrend der seit 
Dezennien überhaupt niedrigste Preis im Jahre 1895 
mit £ 4.14/1 festgestellt wurde. Die Besserung im 
Vergleiche zum Januar/Februar betrögt sh 12/5 d 
f. d. ton, wobei Diskonto, Fracht oder andere Spesen 
nicht berücksichtigt sind. Auf die eiuzelnen Branchen 
▼erteilen sich diu Preisbesserungen f. d. ton wie folgt: 
Eisenschienen 8 d, Eisenbleche sh 1/7 d, Stabeisen 
sh 4,5 d, Winkel sh l/2'/j d, und da Stabeisen 82 , /»°,o 
der Erzeugung der vereinten Hütten ausmacht, so 
wird dadurch der Durchschnittspreis gehoben. Trotz 
des Stillstandes der Hütten zu Anfang des Jahres 
und der Kürze des Februars wurden 9456 ton« Stab- 
eisen mehr hergestellt als in den vorhergehenden 
beiden Monaten. Stabeisen wird verhältnismäßig 
woniger als andere Eiscnwalzwaren durch Suhl vor- 
drängt. 

Die Gießereien haben zwar viel zu tan, klagen 
aber, daß die erzielten l'roise gegenüber der Erhöhung 
ler Herstellungskosten bedeutend zurückbleiben. 

Die Schiffsworf to hatton tnohrfach durch Ar- 
beitseinstellung zu leiden. Es scheint, als ob die 
leer werdenden Hellinge vielfach keine neue Besetzung 
finden. 

Löhne. Nach den Ermittlungen der Fabri- 
kationspreise erhalten die Leute bei den Hochöfen 
vom C. April ab einen Zuschlag von 2'/« °,o, womit der 
Aufschlag über den Grundpreis von 26'/t auf 28 3 /« 0 / 0 
steigt. Bei den vereinigten Stahlwerken orgibt sich 
im ganzen keine Lohnveränderung, dagegen bei dun 
Eisenhütten vom 1. April ab 3 d f. d. ton mehr für 
Puddler und 2'/> für andero Leute, eo daß sie sich 
besser stellen als seit Mitte 1901. Die Löhne sind 
von jetzt ab für Puddler sh 9/— f. d. ton, das ist 
sh 1/3 d f. d. ton mehr als seit Anfang 1905 und sh 2/3 d 
mehr als seit der niedrigsteu Kate im Jahre 1895. 
Endo 1900 wurden sh 10/3 d bezahlt. Die Maschinen- 
bauer (Amalgamatod Society of Fngineers) haben mit 
den Fabrikbesitzern eine Zusammenkunft in London 
gehabt. Die Forderungen der Leute wurden aber 
abgewiesen, und es handelt sich jetzt darum, ob sie 
allgemein kündigen wollen. Die Eisengießer haben 
ebenfalls Lohnerhöhungen gefordert, jedoch wurde 
dieser Punkt in der Versammlung nicht berührt. 

Die Seefrachten sind im allgemeinen etwas 
niedriger als am Schlüsse des vorigeu Jahres. Rotter- 
dam, Antwerpen notiorou sh 4/3 d, Geestemünde 
sh 5/— bis sh 5,3 d; nach Hamburg wurden zuletzt 
sh 4/3 d bis sh 4/6 d bezahlt, doch liegen vorläufig 
wegen des Streiks der Schaucrleutu keine Geschäfte 
vor, währond nach Harburg mehrere Dampfer zu 
sh 4/9 d bis sh 5/—, nach Stettin zu sh 5/— auf- 
wurdon. 



Die Preisschwankungen für lloheisen be- 
tragen im letzton Vierteljahre: 



»h »h >h 

Mlddl.«brou«b Nr.SUMB Ii • «-0M .1 f.7/«-M,« :.«;« -M,'3 
Warrant* Khjhb KluTpr: 

Mlddl.-.brou|fta Nr. 3 <l|l3'/i— 1 r»7,T,'i M/S'fr-iaj» MfS-\J 10 

do. Hamailt — — — 

»cholll»ch« M. X - 

w>,tka«t. n-iUm«iU ...:!*/»-:< i; ;:>,"» t:i;:i to,» 



Heutige 
schiffun" sind: 



(9. April) Preise für prompte Ver- 



Middlesbrough Nr. 1 G. M. B. 
* - 3 - 



„ 4 Gießerei . . 
, 4 Puddel . . 
Hämatit Nr. 1.2,3 
gemischt . . . 

Nr. 3 Warrants . 



Middlesbrough 
Westküsten-Hämatit 

ab Werk hier 



«0/3 
55/9 
54/9 
54/3 

77/- 
. 55/ IV, 
. 73/- 



Eisenblech 
Stahlblech 
Stabeisen 
Winkelstahl 
Winkl-leisen 
Stahlträger 



ii 

■ 9 

il 



» 



-• 



- 
- 

n 

W 



7.15/- 
7.1,1 _ 

8.— /— 
7. 1 '»'. - 
7.15/ ■ 
li.IT Ii 



f. (1. ton mit 

2'/« °!o 
Diskont. 



Middlesbrough-on-Tees, 9. April 1907. 

//. Honnebeck: 



Staaten von Amerika. 
, die während der zweiten 



IV. Vereinigte 
— Die scharfe Anspan 

Hälfte 190« auf dem amerikanischen Eisenmarkte lag 
und die gegen Schluß des Jahres ihren Höhepunkt 
erreichte, hat ganz wesentlich nachgelassen. 

Nach wie vor ist kein Ueberflutt an Roheisen und 
Kohstahl vorhanden, indessen ist die Hungersnot nach 
Material vorüber. Die Käufer rnfen die abgeschlos- 
senen Mengen prompt ab, die Hütten sind nicht immer 
in der Loge, diesen Abrufen voll gerecht zu worden, 
abor für Neuabschlüsse wird große Zurückhaltung ge- 
übt, die zur Folge hat, daß heute die Rohoisennotio- 
rungen '/» 1 / f- «• Tonne niedriger stehen, als 
zu Boginn desViertoljahres. Im Mörz hatten die Werke 
des Pittsburger Bezirkes empfindliche Betriebsstörungen 
durch Ueberachwommungen zu erleiden, durch die wieder 
vorübergebond ein Materialmangel eingetreten ist, der 
jedoch ohne Einfluß auf die Preisbildung blieb. 

Im Gegensatze zum Roheisen- und Rohutahl- 
gesohäfte war der Markt in Fertigerzeugnissen wäh- 
rend der ganzen Berichtsperiode außerordentlich fest; 
die Werke sind trotz angespannter Tätigkeit weit 
hinter ihren Lieferungsverpfliehtungen zurückgeblieben. 
Namentlich die Feinblech- und Höhrenwalzwerke, 
woleh letztere ihre Preise um 2 bis 4 / f. d. Tonno 
erhöht haben, sind auf das äußerste angespannt, auch 
in Grobblechen und Baueisen sind die hauptsächlichen 
Werke für Monate hinaus voll besetzt, währond das 
Geschäft in Eisenbahnschienen trotz reichlich ein- 
gehender Auslandsaufträge nicht mehr den l' in fang 
hat, wie vor einigen Monaten. 

Die Preise stellten sich wie folgt: 



Gießerei-Roheisen Stan- 
dard Nr. 2 loco Phila- 
delphia 

Gießerei-Roheisen Nr. 2 
(aus dem Süden) loco 

Cincinnati 

Bossemer - Rolioia.f , 
Graues l'uildeleis.J § = 3 
BesHcuicrkiiüppcl |~ " 
Schwere Stahlschicncn 
ab Werk im Osten . 




25,75 26,50 25,50 25.251 18,50 



2«,- 26,- 
23,35 23,35 
22,85 22,50 
29,50 29,- 



2«,- 26- 
22.85 22,85 
21.85 21,75 
29,50 29,- 



16,75 
18,35 
1 7,25 
2«. 



* Vergl. S. 565 dieser Nummer. 



Beliälterblecl, 
Feinbleche Nr. 
Drahtstifte 



■ ■ I 



28,— 28, 2«,— 28,— 28,— 
iVnl« für 0». ITuod 
1,70 1.70 1,70 1,70 1,60 
2,50 2,50 2,50 2,50 2,20 
2. 2.- 2,- 2,- 1,75 
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Verein deutscher YYerkxengiua6chineiifahrlken. 

— Die Beschäftigiingder deutschen Werkzeiiginnschinen- 
fahriken war im ersten Vierteljahre 1907 wieder außer- 
ordentlich gut und vollauf so stark, wie im letzten 
Juhresvicrtel 190«. Mehrfach wurde das letztere sogar 
noch an Einfang der Tätigkeit und der vorliegenden 
Auftrage übertroffen. Allgemein war die Beschäfti- 
gung besser oder erheblich besser, als in den ersten 
drei Monaten den Jähret« D»0«. Im Eingang an neuen 

Industrielle 

Die Gencbiiftslnge der deutschen elekt rischen 
Industrie im Jahre MOB. — Dem Berichte des 
„Vereinen zur Wahrung gemeinsamer Wirtschafts- 
interessen der deutschen Elektrotechnik", erstattet 
durch den Syndikus Dr. K. Bürner, entnehmen wir 
nachstehende Daten Qber die allgemeine Wirtnchafts- 
lage der elektrischen Industrie im letzten Jahre. Wie 
in der Industrie fast ausnahmslos war diu Beschäfti- 
gung auch für die deutsehe elektrische Industrie recht 
gut; seit Bestehen diese« so überaus bedeutungs- 
vollen Industriezweiges weist das Jahr 190t> die 
stärkste Beschäftigung überbau |>t auf, während aller- 
dings anderseits die fintieren Verhältnisse, vor allem 
der Bohmaterialienmarkt. die grollten rnregelmäliig- 
keiten brachten. Von erheblichem Einfluß war für 
die festzustellende günstige wirtschaftliche Lage und 
Entwicklung der elektrischen industriellen l'nter- 
nehmungen , daß unter letzteren eine vollständige 
Konsolidierung eintrat, hierdurch wurde vor allem eine 
falsche Betätigungsweise vermieden ; vielleicht war 
auch maugebend, daß durch die (icldknapphcit im 
Berichtsjahre Vergrößerungen und NcugrUndungen 
unterblieben. Offenbar legten die Werke nicht ihr 
Hauptaugenmerk auf räumliche Erweiterungen, son- 
dern auf zweckentsprechenden inneren Ausbau und 
aufvortoilbafte Ausbildung guter Produktionsmethnden. 
Bei einem verhältnismäßig noch so jungen und ent- 
wicklungsfähigen Industriezweige wie die elektrische 
Industrie liegen ja vor allem die vielseitigsten Mög- 
lichkeiten vor, neue Betätigungsgobiete zu erschließen. 
Ho haben in verstärktem Maße während der Berichtszeit 
elektrotechnische Maschinen und Apparate im Bergbau 
und in der gesainten Eisenindustrie Verwendung ge- 
funden; rechnet man hierzu die Steigerung des Ver- 
kehrs, die Einführung neuer Antriebsweisen boi Walz- 
werken, in Werkstätten, dazu überall den guten Ge- 
schäftsgang, so liegt hierin ein gut Teil Begründung 
fUr die günstige Konjunktur der elektrischen Industrie. 
I eher die Bedeutung und Entwicklung der deutschen 
elektrischen Industrie geben einige wichtige Produk- 
tionsziffern Aufschluß: Her Wert sämtlicher jetzt 
bestehender Elektrizitätswerke Deutschlands wird auf 
etwa 1 Milliarde und der Wert sämtlicher elektrischer 
Anlagen Deutschlands, also der elektrischen Bahnen, 
öffentlichen Elektrizitätswerke und Blockstationen zu- 
sammen, auf mehr als 2 Milliarden Mark geschätzt. 
Die Ausfuhr elektrotechnischer Erzeugnisse iDvnamo- 
maschinen, Elektromotoren, Elcktroventilutorcn, Ak- 
kumulatoren, Kabel, Lampen, elektrische Apparate 
für jegliche Zwecke, Isolierungsgcgenstundc usw.) be- 
trug rund DJ 1,5 Millionen Mark; eingeführt wurden 
hingegen nach Deutschland rund 7,1 Millionen Murk, 
das sind nur etwa t!",i der Ausfuhr. Die Summe der 
in den elektrischen Fabriken beschäftigten Arbeiter 
wuchs von 82 000 im Jahre 190."j auf 95 000 bis 
100 000 im Jahre 190t',. Das in der elektrotech- 
nischen Fabrikation angelegte Kapital betrügt rund 
710 Millionen Mark gegen ti'J.'t Millionen Mark im 
Jahre 11105, darein teilen sich 32 Aktiengesellschaften. 
Kechnet man hierzu noch die in den Elcktrizitäts- 
an lagen, also in Elektrizitätswerken und elektrischen 
Bahnen, investierten Hehler, so darf man annehmen, daß 
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Aufträgen wird in letzter Zeit ganz vereinzelt ein 
Nachlassen verzeichnet. Der Mangel an guten Fach- 
arbeitern ist noch größer geworden; zum Teil fehlte 
es auch an anderen Arbeitern. Die Löhne ver- 
folgten wiederum vielfach eine steigende Richtung, 
l'eberarbeit konnte zum Teil nicht vermieden werden, 
wurde aber, soweit irgend möglich, unterlassen, weil 
die Arbeiter sie trotz, hohen Lohnzuschlages nur sehr 
ungern leisteten. 

Rundschau. 

zurzeit die deutsche Elektrotechnik rnnd 2*i« Milliarden 
Mark unseres Nationalvermögens in Anspruch nimmt. 

Trotzdem die elektrische Industrie sich einheitlich 
zur Vertretung ihrer gemeinsamen Wirtschaftsinter- 
essen zusammengeschlossen hat, stehen auch hier wie 
in den übrigen Zweigen der Maschinenindustrie die 
geschäftlichen Endergebnisse zu den so erfreulichen 
ipuautitativen Leistungen im starken Gegensatze. Die* 
ist einesteils darin begründet daß, wie schon erwähnt, 
der Bohmaterialienmarkt außerordentliche Dreissteige- 
rungen aufwies, andernteils fand durchgängig in allen 
Speztalfabriken eine Lohnaufbesserung statt, die bi* 
20 »■n betrug, so daß trotz der Möglichkeit, einen 15pro- 
zentigen Teuerungszuschlag auf Dynamomaschinen a*m. 
bei den Abnehmern durchzusetzen, die Preise nicht in 
Einklang mit der sonst so günstigen Wirtschaftslage 
zu bringen waren. K. W. 

Brilckenbau Elender, Actieu-Gegellachaft in 
Benrath. — Trotz eines weiteren sehr erheblicher. 
Verlustes bei der Fertigstellung der Hamburger Haupt- 
bahnhofshallen verblieb laut Geschäftsbericht für da» 
Jahr 190C ein Rohgewinn von 221 450,42 Hiervon 
sollen 9HQ00 . * abgeschrieben, 0500.« der gesetz- 
lichen Rücklage überwiesen, 54 000 * (4 °/o) als Divi- 
dende verteilt und 02 950.42 * dem Sichcrungsbestandr 
zugeschrieben werden. Für das neue Geschäftsjahr 
lagen am 1. Januar 1907 für 2,0 Millionen Mark 
und am 20. März 1907 für 3 Millionen Mark un- 
erledigte Aufträge zu durchweg lohnenden Preisen vor. 

Concord iah litte Torm. Gebr. Lossen, Artlen- 
Gesellschaft In Bendorf am Rhein. — Der Bericht 
des Vorstandes stellt fest, daß, obwohl alle Betriebs- 
zweige während deB abgelaufenen Rechnungsjahre? 
überaus stark beschäftigt waren, doch nicht sämt- 
liche Abteilungen aus der günstigen Marktlage den 
erhofften Nutzen ziehen konnten. Erst im letztvu 
Jahresviertel gelang es, die Verkaufspreise für Koh- 
eison mit den erhöhten Gestehungskosten in Einklang 
zu bringen; auch die Erlöse für Eisenguß ließen, im 
Gegensatze zu denen für Stahlformguß, zu wünschen 
übrig. Im Hochofenbetriebe worden mit zwei 
Gefen, die das ganze Jahr im Feuer standen, 43 133 
(i.V. 30 93S)t Roheisen erblasen. Gegen Ende der 
Berichtszeit kam die mit einer 200 P. 8. - Gaskraft- 
maschine und zwei Gasgebläsemaschinen (die je 4O0cbn> 
in der Minute leisten) ausgerüstete Gaszentrale teil- 
weise in Betrieb; sie trägt dazu bei, die Erzengong 
nicht unwesentlich zu erhöhen und die Selbstkosten 
zu ermäßigen. Die Schlackonstoinf abrik stellte 
OKI UM (1599 500) Steine her und brachte unter Ein- 
schluß des Selbstverbrauches der Hütte 1 937 775 
<1 43*5 Dl) Steine zum Versand; der Bestand an 
Schlackensteinen ermäßigte sich auf 517 500 Stück. 
Die Eisengießerei steigerte ihre Erzeugung um 
1032 t. die Stahlgießerei um 705 t; beide Ab- 
teilungen waren bis an die Grenze ihrer Leistungs- 
fähigkeit in Anspruch genommen. Der Gruben- 
besitz wurde verkauft und der hierbei erzielte Rein- 
gewinn auf die Hüttenwerte abgeschrieben. Für den 
Erwerb von < (rundstücken, für Neuanlagen und An- 
schaffungen wurden im Berichtsjahre zusammen 



Digitized by Google] 



17. April 1907. 



Stahl und Eisen. 579 



509 207.55 * verausgabt, die zum größten Teile auf 
die Gaswäsehe und Gaszentrale entfallen. Außerdem 
orforderte die Erweiterung dor Einen- und Stahl- 
gießereien sowie der mechanischen Werkstätten und 
die Fertigstellung eine« siebenten Cowper- Apparates 
nennenswerte Beträge. Der Umsatz des Jahres 1906 
bezifferte sich auf 4 533 601,27 (3 239 561,06) . * ; der 
Bruttoüberschuß der gesamten Betriebe beträgt 
«43. »74,50 (336623,91) *, der Beingewinn 159 192,30 .*. 
Hiervon fließen zunächst 7 959,K2 Jf der Bücklage zu; 
sodann sind 20 868,68 .* an den Aufsiehtsrat, den 
Vorstand und Beamte zu vergüten, ferner aollen 
45 000 Ji einem zu gründenden Erneuerungsfonds 
überwiesen, 30 000 (6o„) als Dividende auf die 
Vorzugsaktien, 47 600 .* (4 o/p) desgleichen auf die 
Stammaktien ausgeeebattet und endlieh 7764 JL auf 
neue Rechnung übertragen werden. 

Düsseldorfer Maschinenbau-Aktiengesellschaft 
vorm. J. Losenhaosen, Dilsseldorf-Grafenberg. — 

Nach dem Berichte des Vorstandes beträgt der Be- 
triebsgewinn des Jahres 1906, das dem Unternehmen 
bei starker Beschäftigung erheblich höhere Umsätze 
brachte, unter RinBchluß von 6313,07 » Zinseinnahm. n 
und 853'.»,87 * Vortrag aus 1905 insuesamt 374 383.45 «. 
Die Handltingsunkosten stellten sich auf 195 128,27 
und die Abschreibungen auf 42 479 » ; von den übrigen 
136 776,18 ♦ fließen 7568,04 * der Rücklage zu, 
1 1 430,30 * werden dem Aufsichtsrate, dem Vorstande 
und Beamten als Tantieme vergütet und 97 500 > 
<6'/» °/o) als Dividende ausgeschüttet, so daß noch 
20 277,84 •" auf neue Rechnung vorzutragen sind. 

Mllowlcer Elsenwerk Friedenshütte. — Wie 

der Geschäftsbericht ausführt, hatte das l'nternehiiien 
im verflossenen Jahre unter den Folgen des Russisch- 
Japanischen Krieges nnd den inneren Wirren im 
Russischen Reiche derart zu leiden, daß das Werk 
in der zweiten Hälfte des Jahres nicht mehr voll 
im Betriebe gehalten werden konnte und die Be- 
stünde an Roheisen und Halbzeug erheblich an- 
wuchsen. Bei einom Rohgew inue von 211006,37 ' 
und 61 707,19 Abschreibungen ergibt sich ein Bein- 
erlös von 149 299,18 t, der sieh durch den Vortrag 
aus 1905 auf 293 349,18 ,» erhöht. Hiervon sollen 
je 7 464,95 . * als Rücklage und zu Tantiemen ver- 
wendet, 436,92 dem Aufsichtarate vergütet, 
3287,36 ,4 der Beamten- und Meister - Spar- und 
Unteratützungskasse überwiesen, 130 000 •* (5 "/•) als 
Dividende vorteilt und die übrigen 144 695 - *■ auf 
neue Rechnung vorgetragen werden. 

Skodawerke, Aktiengesellschaft In Pilsen. 
Nach dem Rechenschaftsberichte des Verwaltungsrates 
waren alle Betriebe der Gesellschaft infolge der wirt- 
schaftlichen Aufwärtsbewegung im letzten Jahre bis 
an die Grenze ihrer Leistungsfähigkeit mit Aufträgen 
verachen. Die Verkaufspreise entwickelten sich an- 
gemessen, nur bei den Erzeugnissen der Maschinen- 
fabrik, die an der Erhöhung des Umsatzes um rund 
6 1 '» Millionen Kronen insbesondere durch den Bau 
großer Fräzisions-Dampfmaschinen, Gasmaschinen und 
Bergwerksanlagen hervorragend beteiligt war, hielten 



sie sich in den allermäßigsten Grenzen. Der 
Waffcnfahrik fielen erhebliche Bestellungen des 
österreichischen Reichskriegsministeriums nnd der 
rumänischen Regierung zu, ebenso erhielt die Mu- 
nitionsfabrik größere Aufträge von der k. und k. 
Heeresverwaltung. Durch den Neubau einer onf das 
modernste ausgestatteten Maschinenfabrik und Eisen- 
gießerei, von denen die ersto im Berichtsjahre, die 
letzte im Februar 1907 dem Betriebe übergeben 
werden konnte, wurde die Leistungsfähigkeit der 
Werke entsprechend den erhöhton Anforderungen 
wesentlich gesteigert nnd diu enge Voreinigung 
der Anlagen in der Hauptsache beendet. Außerdem 
wurde die Waffenfabrik durch eine grotlo Schmiedc- 
und Frcßanlage sowie durch die Erweiterung der 
Werkstätten bedeutend vergrößert. Mit der l' rager 
Maschinenbau - Aktiengesellschaft vorm. 
Ruston <!fc Co. wurde eine Interessengemeinschaft 
abgeschlossen: ferner beteiligte sich die Gesellschaft 
mit 100 000 K an der Maschinenfabrik L. Zie- 
Icniettski in Krakau. Die Gewinn- und Verlust- 
rechnung weist bei einem Rohgewinne von 4 1 28 81*9,01 K 
und 707 272,78 K Abschreibungen einen Uebersehull 
von 2 476 671,67 K nach. Da hiervon zunächst der 
Verlustvortrug aus dem Jahre 1905 in Höhe von 
613952,H9 K zu decken ist, so bleibt noch ein Rein- 
gewinn von 1862 718,78 K. Dieser soll wie folgt 
verwendet werden: 200 OO0 K zur Erhöhung der 
Rücklage, 51 958,28 K als Gewinnanteil des Ver- 
waltungsrates, 1 500000 K |6 "u) als Dividende und 
110 760,50 K als Vortrag auf neue Rechnung. 

Waggonfabrik Gebr. Hofmaun & Co., Actien- 
Gesellschaft in Breslau. Nach «lern Berichte des 
Vorstandes wurden im Geschäftsjahre 1908 880 
(i. V. 93l| Wagen und andere Fabrikate im Betrage 
von 4 034 329 (4 0S4 471) * abgeliefert. Der Ueber- 
schuß belauft sich auf 3 12 724,1'.'.» . * und erlaubt, nach 
Abzug von 59 740,95.* für Tantiemen 247 500 * 
(22 %> Dividende auszuschütten sowie 5483,74 •* auf 
neue Rechnung zu verbuchen. 

Elba, Socletä Anenhua «Ii Miniere e dl Alti 
Forni, Genua. — Die Gesellschaft hat nach der 
„Köln. Ztg." im abgelaufenen Geschäftsjahre eine 
Aenderung ihrer KonzesHionsbedingungeti erlangt, die 
ihr eine größere Ausbeutung der Eiseustcinbcrgwerke 
^•stattet. Der Bericht des Verwaltungsrates stellt 
einen lebhaften Aufschwung der Geschäfte in Italien 
fest, der auch günstig auf die Entwicklung der Eisen- 
industrie eingewirkt habe. Um für das eigene Roh- 
eisen bessere Verwertung zu haben, hat die Gesell- 
schaft die Errichtung eines Bessemcr-Stahlwerkes auf 
der Insel Elba beschlossen. Ferner sind 40 Koksöfen 
im Bau, deren Gase zum Betriebe einer Karbidfabrik 
dienen werden. Die Gesellschaft erhielt auch die Ge- 
nehmigung, die auf der Insel Elba vorhandenen 
Silber- nnd Bleilerzlager auszubeuten. Der Beingewinn 
beträgt 2 965 372 (im Vorjahre 2 224 418) Lire. An 
Dividende werden 25 Lire auf die Aktie gleich 10 "> 
<7> V» auf das Aktienkapital von 22 500 000 Lire 
verteil». 



Vereins - Nachrichten. 



Verein deutscher Eisenhüttenleute. 
Aenderungen in der Mitgliederliste. 

Arnou, G., Ingenieur, 26 rue Lesoinne, Lüttich. 

Auth, J., Oberingenieur und stellvertretender Direktor 
der Gewerkschaft Grillo, Funke & Co.. Gelsen- 
kirchen II, Kaiserstr. 5. 

Bertina, Fram, Ingenieur, Leipzig-Gohlis. Wiede- 
ritzscherstraße 4"- 



Bro>ltma>»\, ('., Dipl.-Ilütteningenieur, Utiterwellen- 
born i. Thür. 

Dörfler, <!., Betriebsingenienr der Westfälischen Stahl- 
werke, Abt. Stahlformgielierei, Bochum-Ehrenfeld, 
Friederikastr. 65. 

F^tfifrld, Otto A., Ingenieur, Duisburg, Kronprinzen- 
stratie 16. 

Junqhünel, .1., Ingenieur, Essen a. d. Ruiir-Bredenev, 
Villa Feuten. 
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Köster, CA., Geschäftsführer der Fa. Loui« Soest Neue Mitglieder. 

& Co., Reiaholz, Düsseldorf, Lindemannstr. 1 1. 

Loeser, Direktor der Gewerkschaft . Apfelbaumer H»go, Wilhelm, Geschäftsführer des StablrSder-Ver- 

Zug", Brachbarb (Sieg), banden, Düsseldorf, Charlottenatr. f,y. 

Mayer, Fr. J., Mei hanical Kngineer, Keyser Building, Sauer, Ewald, Dr. phil., Teilhaber der Vereinigten 

Baltimore, Md., 1'. 8. A. Fabriken für Laboratoriuimbedarf, G. in. b. M., 

.Wayer,A'oW,Oboringenieur,GleiwitzO.-S.,Keith8tr.20ll- Berlin X., Chausseestr. 3. 

MäUer, Heinrich, Betrieb*chef des noehofenwerks Schoep/', Johan, Ingenieur, Dirtcteur de la Kociet.'- 

Lübeck, Lübeck, Mühlenstr. 21. Anonyme des Ateliers Detombay, 141 Chaus*ee de 

Niedergrsäfi. Paul, Beuthen O.-S., Bahnhofstr. 12. l'hUippeville, Marrinelle, Belgique. 

Rahm,' Adolf, Dipl.-Ingenienr, Fa. Carl Flohr, Ma- Spiet», Stefan, Ingenieur, place comraunale 5, Seraing. 



nchinenfahrik, Berlin >"., Schwartzkopffmr. 1 "t r . Belgiquc. 

Täubert, lt., Ingenieur, Mülheim a. d. Ruhr, Hing- Wehmann, C, Düsseldorf, KurfüratcnHtraue 63"- 

bergstraße 49. _ . 

Wyß, Walter, Dipl.-Ingenieur. L. y. Rollsrhe Eisen- Verstorben, 

werke, Choindez, .Schweiz. (ioecke, Feodor, lh: jur., Bonn. 

Hauptversammlung des Vereins deutscher Eisenhüttenleute 

am Sonntag, den 12. Mai d. J., nachmittags 12'/* Uhr 

in der Städtischen Tonhalle zu Düsseldorf. 

Tagesordnung: 

1. Geschäftliche Mitteilungen. 

2. Abrechnung für das Jahr 1006. Entlastung der Kassenführung. 

3. Ueber Gasgeneratoren. Vortrag von Direktor J. Körting, Düsseldorf. 

4. Hebe- und Transportmittel in Stahl- und Walzwerksbetrieben. Vortrag von 
Professor Dr.-Ing. G. Stauber, Aachen. 

Zur gefilligen Beachtung! Gemäß Beschluß des Vorstandes ist der Zutritt zu den vom 
Verein belegten Räumen der Städtischen Tonhalle am Versammlungstage nur gegen Vorzeigung eines 
Ausweises gestartet, der den Mitgliedern mit der Einladung zugehen wird. 

Einführungskarten für Gäste können wegen des starken Andranges zu den Versammlungen nur 
in beschränktem Maße und nur auf vorherige schriftlich an die Geschäftsführung gerichtete Anmeldung 
seitens der einführenden Mitglieder ausgegeben werden; es kann jedem Mitgliede nur eine Einführungs- 
karte zugestanden werden. 

Das Auslegen von Prospekten und Aufstellen von Reklamegcgenständen in den Versammlungs- 
räumen und Vorhallen wird nicht gestattet. 

Eisenhütte Düsseldorf, 

Zweigverein des Vereins deutscher Eisenhüttenleute. 

Am Samstag, den II. Mai, abends 8 Uhr, findet im oberen Saale der Städtischen Tonhalle eine 
Zusammenkunft statt, zu welcher der Vorstand die Mitglieder des Hauptvereins freundlichst einladet. 



Tagesordnung: 

Ueber den heutigen Stand der Formmaschinentechnik, unter besonderer Be- 
rücksichtigung des Bonvillainschen Formsystems. Vortrag, erläutert durch 
Lichtbilder und kinematographische Vorführungen, gehalten von Zivilingenieur 
A. Lentz, Düsseldorf.* 

• Interessenten ist Gelegenheit geboten, das genannte Tormverfahren in praktischer Ausübung 
am Tage des Vortrages sowie am Montag, den 13. Mai, im Betriebe der Firma Lentz & Zimmermann 
in Rath bei Düsseldorf zu besichtigen. 
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Die Wirkungen von Erdbeben und Feuer auf die Eisenkonstruktionen 

in San Francisco. 



Am 18. April vorigen Jahres morgens kurz 
nach 5 Uhr waren die Bauten in San 
Francisco einem ungewöhnlich heftigen Erdbeben 
unterworfen. Nahezu 1000 Häuser stürzten ein, 
sämtliche Fabrik- und Hausschornsteine fielen 



Reisebericht von Professor K o h n k e in Danzig. 

(Nashdruek verboten.) 

Die durch diesen Brand entstandenen Verluste 
sind ganz erheblich größer als die Schäden, 
welche das Erdbeben allein angerichtet hat, zu- 
mal gerade die größten und wertvollsten Ge- 
schäftshäuser, die dem Erdbeben erfolgreich 
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Abbildung 1. Mangelhaft fundierte Holzhäuser. 



um und die Hauptwasserleitungen wurden zer- 
stört. Elektrische Kurzschlüsse und Gasexplo- 
sionen verursachten in mehreren auch während der 
Nacht beleuchteten Schaufenstern der Geschäfts- 
häuser eine Feuersbrunst, welche infolge Wasser- 
mangels erst nach dreitägigem Wüten dadurch 
zum Stillstand kam, daß man durch Niederlegen 
eines breiten Gürtels von Stein- und Holzbauten 
mit Dynamit ein Uebergreifen der Flammen vom 
Geschäfts- zum Wohnhäuserstadtteil verhinderte. 

XYILm 



widerstanden hatten, meist ganz oder teilweise 
dem Feuer oder Dynamit zum Opfer fielen. Die 
Anzahl der durch die Feuersbrunst zerstörten 
Gebäude wird auf etwa 29 000 geschätzt. Die 
Wirkungen der beiden Naturkräfte — Erdbeben 
und Feuer — auf die Gebäude und besonders 
auf die Eisenkonstruktionen sollen im Folgenden 
gesondert betrachtet werden. 

Die meisten Wohnhäuser in San Francisco 
sind Holzbauten: sogar in dem abgebrannten 

1 
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Abbildung 2. Holzturm, wurde im dritten Stockwerk \on den Mauern abgehoben. 



Geschäftsstadtteil waren zufolge der schnellen 
Entwicklung der Stadt noch viele Geschäfts- 
häuser in Holz stehen geblieben. Diese Bauten 
haben dem Erdbeben, wenn sie nicht mangelhaft 
fundiert (Abbildung 1) oder ihre Verbände und 
Querversteifungen unzureichend waren (Abbil- 
dung 2), im allgemeinen gut widerständen. 
Innerhalb der Feuerzone wurden sie naturgemäß 
von den Flammen gänzlich vernichtet und haben 
sicher dazu beigetragen, daß der Brand in dem 
Geschäftsstadtteil die große Ausdehnung nehmen 
konnte. 

Die Gebäude der Behörden und Kirchen- 
gemeinden, auch mehrere Geschäftshäuser, waren 
in Mauerwerk aus Granit, Sandstein oder Ziegel- 
stein ausgeführt. Diese Steinbauten haben 
im Vergleich zu anderen Bauten durch Erdbeben 
den größten Schaden erlitten. Der Grund hier- 
für Hegt nicht in einer minderwertigen Qualität 
der Baustoffe; vielmehr war der Einsturz der- 
artiger Gebäude fast immer die Folge von dem 
in San Francisco üblichen, ganz ungewöhnlich 
schlechten Mörtel und von einer unzureichenden 
Verwendung der notwendigen Vorbindungsmittel, 
wie Klammern, Anker oder Dübel. Im Feuer 
hat sich von Steinbauten der Granit am schlech- 
testen bewährt, und auch Sand- und Ziegelstein- 
wände zeigten häutig nach dem Brande an ihrer 
Oberfläche eine etwa 1 cm starke, pulverisierte 
Schicht, welche sich leicht abklopfen ließ. Die 
Anwendung von Beton für Steinbauteu war durch 
die Bauordnung sehr eingeschränkt worden. So- 
weit derselbe — mit Eisen bewehrt -- für 
Deckenkonstruktionen benutzt war, ist er durch 
das Erdbeben nicht beschädigt worden, und im 
Feuer hat der Beton bei den Säulenummante- 
] un gen (Abbildung 3) und Decken sich besser 



gehalten als die anderen Baustoffe. Die 
Eisenbetondecken der im Kellergeschoß ein- 
gebauten Schatzkammern der großen Bankhauser 
von San Francisco sind weder durch Erdbeben 
noch durch Feuer 
zerstört worden, 
obwohl die übrigen 
Geschosse in diesen 
Gebäuden einge- 
stürzt oder stark 
beschädigt sind. 

Für besonders 
hohe oder durch 
schwere Lasten 
beanspruchte Bau- 
ten waren meist 
Eisengerippe 
konstruiert wor- 
den. Vor dem Erd- 
beben kannte die 
Bauordnung in San 
Francisco zwei Ge- 
bäudetypen, in de- 
nen Eisen zur 
Anwendung kam : 
Klasse A und Klas- 
se B. Zur Klasse A 
gehörten alle Bau- 
ten , bei welchen 
sämtliche Decken- 
und Mauerlasten 
von einem Eisen- 
gerippe aufgenom- 
men und die Wände 
vorgehfingt wur- 
den. Für Gebäude 

dieser Art mußten Abbildung 3. Beton«8ule. 




Digitized by Googl 



24. April 1907. Die Wirkungen von Erdbeben und Feuer auf die Eittnkonttruktionen. Suhl and Eisen. 583 




Digitized by Google 



584 Suhl und Eisen. Die Wirkungen von Erdbeben und Feuer auf die Eüenkonttrukiionen. 27. Jahrg. Nr. 17. 



nicht brennbare Baustoffe benutzt und alle Mauerwerk und Eisen besaßen, wahrend die 
Elsenteile gegen Feuer geschützt werden. Die Deckenlasten größtenteils von einem in die 
Verwendung von Holz war nur für unter- Außenmauern eingebauten Eisengerippe getragen 




Abbildung 0. 

IJuerTerspannung de« Ferryturmea im vierten Stockwerk nach dem Erdbeben. 

geordnete Bauteile, wie Fenster-, Türrahmen wurden. Auch in dieser Klasse waren alle 

usw., gestattet. Die Klasse B umfaßte die- Eisenteile gegen Feuer zu schützen ; indes wurde 

jenigen Gebäude, welche selbsttragende Außen- für Fußböden und Deckenbalken, Pfosten, Dach- 

wande und Pfeiler aus Mauerwerk oder aus Schalungen und Scheidewände Holz erlaubt, eine 
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Bestimmung, die, wie später gezeigt werden 
soll, für die meisten dieser Gcbaudetypen beim 
letzten Brande verhängnisvoll geworden ist. 

Die Erschütterungen, denen die Eisengerippe- 
bauten der Klassen A und B durch dos Erdbeben 
ausgesetzt waren, wurden hauptsächlich durch 
wellenförmig auf und ab steigende Bewegungen 
des Baugrundes hervorgerufen. Wahrend etwaige 
stobartige Erschütterungen vorwiegend durch 
das Fundament und die unte- 
ren Stockwerke aufgenommen 
wurden, teilten sich die wellen- 
förmigen Bewegungen auch 
den oberen Stockwerken mit, 
die allerdings ihrer trägen 
Masse wegen dem außer- 
ordentlich schnellen Wechsel 
von Aufstieg und Abstieg der 
Erdbebenwellen nicht regel- 
mäßig zu folgen vermochten. 

Meistens zeigte sich daher 
auch bei den hohen Gebäuden 
an den Stellen, an welchen 
die Bewegungen der oberen 
Stockwerke gegenüber den 
schnelleren Bewegungen der 
unteren Stockwerke zurück- 
blicben — an den Wende- 
punkten der Biegungsllnien—, 
eine besonders hohe Bean- 
spruchung der Querverbin- 
dungen. Wo diese Querver- 
steifungen sachgemäß aus- 
geführt waren, haben die Ge- 
bäude, gute Fundierungen vor- 
ausgesetzt, dem Erdbeben er- 
folgreich widerstanden. Wohl 
zeigten die Wände häutig a Erd- 
bebenrisse 8 , und schlecht ver- 
ankerte, vorgehängte Mauern 
stürzten ab ; aber das Eisen- 
gerippe blieb bei Bolider Aus- 
führung unversehrt. Ander- 
seits haben sich mangelhafte 
Ausführungen oder Konstruk- 
tionsfehler beim Erdbeben schwer gerächt. Ein 
interessantes Beispiel hierfür ist der Ferry- 
turm am Hafen von San Francisco. Bis zur 
Höhe des zweiten Stockwerkes ist der gut fun- 
dierte Turm in die ihn umgebenden Verkaufs- 
und Wartehallen eingebaut; von hier ab erhebt 
er sich etwa 60 m frei als Eisengerüst, dessen 
vorgehängte Ziegelsteinwände (Abbildung 4) 
unten mit Sandstein, oben mit Blech verkleidet 
waren. Den schnellen auf und ab steigenden 
Bewegungen konnte, wie auch der Knick in der 
Fahnenstange deutlich erkennen läßt (Abbild. 5), 
der schwere obere Teil nicht folgen. In dem 
Stockwerk, welches über der durch die benach- 
barten Hallen bewirkten Einspannung lag, wurden 



die zur Querversteifung dienenden Anker am 
stärksten gespannt. Da diese aber sämtlich 
auf der Innenseite der Säulen - also 
exzentrisch — angeschlossen waren (Abbild. 6), 
wurden die Säulen hohen TorsionsbeaDspruchungen 
unterworfen, die in der Berechnung natürlich 
nicht vorgesehen waren. Infolge der hierdurch 
verursachten Deformierung sind die Anker ge- 
rissen oder ihre Anschlußbleche von den Säulen 






Abbildung 7. 



Anker beim Kerryturm im dritten Stockwerk 
nach dem Erdbeben. 

abgeschert worden (Abbildung 7). Eine weitere 
Folge dieser Deformation war die Zerstörung 
der vorgehängten Außenmauern im dritten und 
vierten Stockwerk ( Abbildung 5). Die beobach- 
teten Längenänderungen der Anker betrugen im 
vierten Stockwerk rund 10 cm, nahmen mit der 
Höhe des Turmes ab und waren im obersten 
Geschoß kaum noch meßbar. Bemerkenswerte 
Zerstörungen in der Eisen- und Steinkonstruktion 
haben daher in den oberen Stockwerken ebenso- 
wenig stattgefunden, wie in den an den Turm 
anschließenden Geschaftshallen. Für die Wieder- 
herstellung des Turmes wurden die Säulen — 
ohne Rücksicht auf ihre starke Deformation — 
wieder lotrecht gerichtet und durch Anspannung 
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neuer Anker in ihre normale Lage zurück- 
gedreht; nach Abtragung der stehengebliebenen 
Ziegelsteinwftnde sind dann die Außenmauern, 
um das Gewicht der oberen Stockwerke zu ver- 



zinn Einsturz des mit einem Kostenaufwande 
von 20 Millionen Hark erbauten Rathauses ge- 
führt. Das eiserne Tragwerk, auf welchem sich 
die Hauptkuppel abstützte (Abbild. 8). machte. 




Abbildung 8. Dan Rathaus. 



rlngern und um die Pfosten durch eine zug- 
und druckfeste Wand zu verspannen, in Eisen- 
beton ausgeführt worden (Abbildung 5). 

A cimlich wie beim Ferryturm hat der Mangel 
an Sorgfalt in Konstruktion und Ausführung 



soweit die Ruinen eine Beurteilung zuließen, 
mit den exzentrisch angeschlossenen Verstei- 
fungen und den schlechten Vernietungen den 
Eindruck einer höchst minderwertigen Arbeit. 
Die äußeren Säulen dieses Gebäudes, deren Reste 



Digitized by Google 



24. April 1907. DU Wirkungen ton Erdbeben und Feuer auf die Eisenkonstruktionen. Stahl und Eisen. 587 




Abbildung 9. Bibliothek der Stanford - Universität. 



im Vordergrunde der Abbildung 8 zu erkennen 
sind, bestanden aus gußeisernen Rohren mit 
Ziegelbrockenausfüllung. Da weder Fuß noch 
Kopf der Säulen mit den Fundamenten bezw. 
Gesimsen und Kapitalen hinreichend verbunden 
war, begann hier das Erdbeben auch bei den 
Steinkonstruktionen das Zerstörungswerk, wel- 
ches spater vom Feuer vollendet wurde. 

Daß hingegen sachgemäß ausgeführte 
Eisenkonstruktionen allgemein im Hochbau sich 
beim Erdbeben ausgezeichnet bewährt haben, 
beweisen zahlreiche „Wolkenkratzer", welche 
nur in den Steinverkleidungen, selten im Eisen- 
gerippe, Erdbebenspuren aufwiesen und so ge- 
ringe Deformationen erfuhren, daß z. B. in 
einem Geschäftsgebäude we- 
nige Stunden nach dem Erd- 
beben die Fahrstühle wieder 
in Gang gesetzt werden 
konnten. Besonders deutlich 
zeigte sich die Ueberlegcn- 
heit des Eisens über Stein- 
materialien bei Gebäuden, 
für welche tragende Eisen- 
und Steinkonstruktionen ne- 
beneinander verwendet wor- 
den waren. So wurden in 
dem neu erbauten Biblio- 
theksgebäude der Stanford- 
Universität alle Sand- und 
Ziegelsteinwände zerstört ; 
massive Sandsteinsftulen von 
0,60 bis 0,7 5 m Durchmesser 
bildeten mit den zusammen- 
gestürzten Decken und Stein- 
pfeilern einen gemeinsamen 
Trümmerhaufen (Abbild. 9). 
Das eiserne Tragwerk mit 
■der Kuppel dagegen ist den 



Erdbewegungen so gut ge- 
folgt, daß nicht nur die Eisen- 
konstruktion unversehrt blieb, 
sondern sogar im Oberlicht 
des Kuppelbaues nicht eine 
einzige Glasscheibe zersprun- 
gen ist. 

Auch bei Brückenbauten, 
deren Konstruktionen im all- 
gemeinen mit größerer Sorg- 
falt als bei Hochbauten aus- 
geführt waren, hat das Eisen 
gegenüber Erdbebenkräften 
sich besser bewahrt als Stein 
und Holz. Zerstörungen sind 
bei eisernen Brücken nur vor- 
gekommen, wenn durch Ein- 
sturz der gemauerten Wider- 
lager den Hauptträgem die 
Auflagerflache verschoben 
oder entzogen wurde. Ais 
Beispiel sei hier nur die eingeleisige Pajaro- 
briieke unweit von San Francisco erwähnt, deren 
erste Oeffnung durch einen Blech träger von 1 5,24 m 
Spannweite gebildet wird. Die Hauptträgor sind 
infolge Nachbebens der Widerlager durch das 
Erdbeben um 60 cm in Richtung der Geleis- 
achse von ihren Lagern, deren Breite nur 50 cm 
betrug, geschoben (Abbildung 10), so daß den 
Trägerenden die Auflagerflache vollständig ent- 
zogen war. Der Einsturz wurde nur durch die 
auch auf dem Lande befestigten Schienen und 
Entgleisungsvorrichtungen verhindert. (Die in 
der Abbild. 10 sichtbaren hölzernen Rüstungen 
sind erst nach dem Erdbeben zur Unterstützung 
der eisernen Träger angebracht worden.) 




Abbildung 10. Pajaro- Brücke, vom Auflager abgeschoben. 



Digitized by Google 



688 SUhl and Einen. DU Wirkungen von Erdbeben und Feuer auf die EisenkonatruJctionen. 27. Jahrg. Nr. 17. 



Auf das Erdbeben folgte für die meisten 
größeren Bauwerke in der Stadt eine schwere 
Feuerprobe. Von den an der Erdoberfläche auf- 
tretenden Verwerfungsspalten kreuzte eine die 
Richtung der Hauptwasserleitung und 
bewirkte eine Querverschiebung und 
damit den Bruch des Rohres (Abbil- 
dung 11). Weitere Rohrbrüche erfolg- 
ten durch unzureichende Fundierung 
der Leitungen, welche streckenweise 



den Einfluß von Hitze und Wasserstrahl berück- 
sichtigen. 

Die Gebäude der Klasse A haben dem Feuer 
gut widerstanden, wenn sie vollkommen im Sinne 





Abbildung 11. Wasserleitung 
durch Vorwerfungsapalte zerstört. 



Abbildung 12. 
Das Spreckels- Gebäude. 



in schlammigem Boden auf Holzböcken verlegt 
waren. Dem Feuer konnte daher aus Mangel 
an Wasser kein Stillstand geboten werden, und 
es muß besonders hervorgehoben werden, daß 
die nachstehenden Betrachtungen über die Wir- 
kungen des Feuers auf die Bauten lediglich 
den Einfluß einer intensiven Hitze und nicht 



der San Franciscoer Bauordnung konstruiert 
waren. Wohl sind die brennbaren Stoffe von den 
Flammen verzehrt worden, und sind diese Bauten 
im Innern ganz ausgebrannt; aber das um- 
mantelte Eisengerüst, die Decken, Pfeiler und 
Säulen blieben meist unversehrt. Abbildung 1 2 
zeigt das dem Deutsch- Amerikaner Spreckels 
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gehörige Geschäftshaus, welches nach dem Brande 
nur einer , Renovierung" bedurfte, um wieder 
bewohnbar zu werden. 

Von den verschiedenen Deckenkonstruktionen 
haben sich bei diesen Gebäudetypen gut aus» 
führte Eisenbetondecken im Feuer am besten 
bewahrt. Bei Ziegelsteindecken wurden vielfach 
die Steine locker, fielen herunter und durch- 
schlugen teilweise die Decken der unteren Ge- 
schosse. Als mangelhaft haben sich Uberall die 
Decken erwiesen, welche eingebaut waren 
zwischen eisernen Tragern, deren untere 
Flansche gegen Feuer gar nicht oder un- 
zureichend geschützt waren. Auch bei auf- 
gehängten Decken erfolgte die Zerstörung, wenn 
die unteren Tragerflansche keine feuersichere 
Umkleidung hatten, da die Flammen sehr bald 
durch die Decken schlugen und dadurch un- 
gehinderten Zutritt zu den Eisenkonstruktionen 
erhielten. 

Die größten Verluste erlitten die Besitzer 
von Gebäuden der Klasse B. Zuerst wurden 
die zumeist hölzernen Decken vom Feuer er- 
griffen und stürzten ein. Dadurch wurden die 
eisernen Träger bloßgelegt und bildeten bald, 
da sie in der Regel keine eigentliche Feuer- 
schutzumkleidung besaßen, mit den Decken einen 
gemeinsamen Trümmerhaufen. Hierzu kam, daß 
im Dmern der Gebäude die wichtigsten Trag- 
konstruktionen — die Säulen — in geradezu 
leichtfertiger Weise ausgeführt waren. In 
mehreren Häusern war als sogenannte feuer- 
sichere Umkleidung der flußeisernen Säulen eine 
Art Rabitzmantel vorgesehen. Daß diese Säulen 
schutzlos direkt den Flammen ausgeseszt waren 
und wie sie durch das Feuer deformiert wurden, 
zeigt Abbildung 1 3. Gewöhnlich war ein Schutz 
durch ein Gewebe von Drahtnetz oder Streck- 
metall in 4 bis 5 cm starkem Mörtel, 5 cm 
vom Eisen entfernt, als ausreichend angesehen 
worden. Auch diesen Mantel zerstörten die 
Flammen bald. Häuflg fiel der Mantel nur 
steUenweise ab, so daß das Feuer durch den 
entstandenen Luftkanal noch angeschürt wurde. 
Soll der Isolierung wegen ein Luftraum zwischen 
Eisen und Mantel angeordnet werden, so scheinen 
die Erfahrungen bei diesem Brande zu lehren, 
daß nur durch eine doppelte vollkommene Um- 
mantelung der Hohlraum geschaffen werden 
darf, ein Verfahren, welches im allgemeinen 
teurer wird als eine Verstärkung des einfachen 
Mantels. 

Die vielfach als Feuerschutz angewendeten 
Terrakottaumkleidungen für rechteckige Säulen 
haben sich meist ebenfalls als zu schwach er- 
wiesen. Wenn auch die Möglichkeit zugegeben 
werden mnß, daß häufig die Steine wegen der 
schlechten Mörtelverbindungen schon durch die 
Erdstöße gelockert wurden oder auch abfielen, 
so läßt doch die Tatsache, daß bei runden 



Säulen die Terrakottaverkleidung dem Erdbeben 
meist standgehalten hat, die Vermutung zu, daß 
der Terrakottamantel bei den viereckigen Säulen 
erst von den Flammen zerstört wurde. Die 
runden Säulen boten offenbar dem Feuer eine 
kleinere Angriffsfläche als viereckige und haben 
— aus Flußeisen mit Terrakotta umkleidet — 
sich in den Flammen häufig bewährt (Abbil- 
dung 14). Dagegen zeigten die Säulen mit 
viereckigem Terrakottamantel, welche auch 




Abbildung 13. 
Flußeiaerne, mit Kabitzmantel umkleidet« Säule. 



vielfach in Gebäuden der Klasse A verwendet 
waren, sehr starke Verlegungen (Abbildung 15). 
Am zuverlässigsten gegen Feuer war auch bei 
den Säulen wieder die Betonverkleidung. Zer- 
störte oder deformierte Eisensäulen, die durch 
Beton geschützt waren, sind wohl nirgends be- 
obachtet worden, eine Erscheinung, welche aller- 
dings nicht lediglich dem Beton zugute geschrie- 
ben werden darf, sondern sicher auch dem ein- 
gangs erwähnten schlechten Mörtel auf Rech- 
nung gesetzt werden muß. 

Von Interesse ist das Verhalten der Niete 
bei Verbiegung flußeiserner Träger. Beim Setzen 
oder Zusammenknicken der Säulen trennten sich 
die an den Eisenkern (Abbildung 15) angenieteten 
Platten und Winkeleisen los. Obwohl hierbei 
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Abbildung 14. Abbildung 15. FluBeiaurne, mit 

Runde flußeiierne, mit Terrakotta umkleidete Säule. Terrakotta umkleidete viereckige Säule. 



die Niete stark auf Zug beansprucht wurden, 
Bind nur verhältnismäßig wenige Niete mit ab- 
gesprungenen Köpfen gefunden worden. Viel- 
mehr wurde die Zerstörung der Vernietung 
meist durch Abscheren der Niete bewirkt. So 
zeigt Abbildung 16 die abgescherten Niete von 
einem Träger, bei welchem wegen der starken 
Verbiegung hohe Zugkräfte von den Nieten auf- 
zunehmen waren. Diese Festigkeit ist um so 
bemerkenswerter, als die Niete häufig ohne Sorg- 
falt geschlagen waren. Abbildung 17 gibt ein 
Bild von mehreren Nieten, die aus der Saulen- 
konstruktion in einem zerstörten Geschäftshause 
herausgeschlagen wurden. 

Gußeiserne Säulen hatten in größerer Anzahl 
nur bei zwei Gebäuden Verwendung gefunden. 
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Aehnlich wie die runden flußeisernen Säulen, 
waren sie mit Terrakotta umgeben und haben 
nur geringe Beschädigungen erlitten (Abbild. 18). 



Abbildung 17. Schlechte Niete aus der SAulenkonatruktion 
eines Geschäftshauses. 



Während von den Gebäuden der Klasse A eine 
große Anzahl — dank der verhältnismäßig soliden 
Ausführung — erhalten blieb, sind die Bauten der 
Klasse B vollständig ver- 
loren. Sogar die Baustoffe in 
diesen Gebäuden, wie Eisen 
•tt"* und Stein, haben unter der 

jmm Hitze so stark gelitten, daß 

sie nicht wieder zum Aufbau 
benutzt werden können. 
Nicht ungeeignetes Material 
allein, sondern schlechter 
Mörtel und höchst mangel- 
hafte Ausführung waren der 
Grund dafür, daß Erdbeben 
und Feuer den bedeutend- 
sten Teil von San Francisco 
in einen Trümmerhaufen ver- 
wandeln konnten. 



Abbildung 18. Gußeiserne, mit Terrakotta ummantelte Säulen. 
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Die Eisenerzlagerstätten und die Eisenindustrie Württembergs.* 



1 |ie jahrliche Ge&amtförderung Württem- 
bergs an Eisenerzen betrug während der 
letzten Jahre zwischen 8000 und 9000 t im 
Werte von etwa 50 000 Jfc. Diese Zahlen 
lassen erkennen, daß Württemberg einen be- 
scheidenen Platz in dem Eisensteinbergbau 
Deutschlands einnimmt. Nicht zu leugnen ist 
jedoch, daß bei der Fülle der heute noch dort 
in der Tiefe lagernden Eisonerze, vorausgesetzt, 
daß dieselben von guter Beschaffenheit sind, ein 
Umschwung eintreten könnte, sobald Württem- 
berg imstande wäre, aus seiner abgeschlossenen 
Lage hervorzutreten durch Schaffung, besserer 



E Zwangen 




Verbindungswege, so namentlich des Rhein- 
Neckar- Donau- Kanals, um dadurch die Zufuhr 
von Brennstoffen und die Beförderung anderer 
Stückgüter zu erleichtern. 

Bekanntlich haben die vielfachen, schon im 
ganzen Lande unternommenen Bohrungen auf 
Steinkohle und Braunkohle stets zu ungünstigen 
Ergebnissen geführt. Dagegen könnten drei 
Formationen, unter diesen hauptsächlich der Jura 
(bedeckt doch allein der braune Jura 684,5 qkm), 
eine solche Menge Erz liefern, daß bei billiger 
Beschaffung verkokbarer Kohle die württem- 
bergischen Hütten den Wettbewerb mit anderen 
Gegenden in gewisser Hinsicht aufnehmen könnten. 

Was die einzelnen Erzvorkommen betrifft, 
so sei dem Alter der geologischen Formationen 
entsprechend mit den Eisenerzen im Buntsand- 



* Nachstehender Bericht ist eine auszügliche Bo- 
arboitung einer demnächst in den .Württembergischen 
Jahrbüchern für Statistik und Landeskunde" erscheinen- 
den Abhandlung von Dr.-Ing. Robert Fluhr über die 
„Eisenerzlagerstätten Württembergs und ihre volks- 
wirtschaftliche Bedeutung", erweitert durch Aufzeich- 
nungen des Referenten. 



stein des Schwarzwaldes von Neuenburg und 
Freudenstadt begonnen. Es sind dies Schwer- 
spatgänge mit Brauneisenstein (Rippoldsau, Friscb- 
glück bei Neuenbürg, Christophstal u. a.) und 
Roteisenstein (Hammereisenbach); sie gehören 
einem Gangsystem an, das sich in einer Aus- 
dehnung von 42,5 qkm hauptsächlich zwischen 
der Enz und der Nagold ausbreitet und nur 
wenig über die Enz hinübergreift. Das am 
häufigsten auftretende Erz ist bald faseriger, 
bald dichter Brauneisenstein (Glaskopf). Auf 
dieses Vorkommen waren in früheren Zeiten im 
Enztal und in der Gegend von Christophstal 

bei Freudenstadt mehrere 
Baue im Betrieb. Von 
dem Erz, das ungefähr 
50 °/o Eisen enthält, dazu 
geringe Mengen Mangan 
und Kieselsaure, wurden 
jährlich etwa 600 t ge- 
fördert und in den heute 
verschwundenen Schmelz- 
hütten an Ort und Steife 
hauptsächlich zu Stahl 
verarbeitet. Erst in jüng- 
ster Zeit sind wieder auf 
einige der Vorkommen 
Mutungen eingelegt wor- 
den; so befinden sich in 
der Nähe von Neuenbürg 
neben königlichen Reser- 
vatfeldern die Gruben- 
felder Neuenbürg I bis V und Virginia I bis IV. 
Bei letztgenannten Feldern ist auch auf Mangan 
Mutung eingelegt, da der dortige Brauneisenstein 
in der Regel über 1 °/o Mangan enthält. 

Weitaus bedeutender sind die oolithischen 
Toneisensteine des braunen Jura. Der braune 
Jura ß (Personaten-Sandstein) bildet überall mit a 
zusammen die Vorhügel der Schwäbischen Alb 
und erreicht oft eine beträchtliche Mächtigkeit, 
die bei Balingen 40 m, im Mittel etwa 30 m 
beträgt. j3 gehört unter allen Schichten des 
braunen Jura zu den am leichtesten zugäng- 
lichen und darum bekanntesten. Denn die Haupt- 
masse ist sowohl wegen des gelben Sandsteines 
als auch wegen der Eisenerze an Dutzenden von 
Stellen aufgeschlossen und aufs genaueste unter- 
sucht. Es ist dieser Sandstein wohl nicht ur- 
sprüngliche Bildung, sondern, gleich den Angu- 
laten-Schichten (Lias a), denen das Gestein auch 
sonst ungemein ähnlich sieht, durch Tagwasser 
ausgelaugt. Dies ist bekanntlich für die Beur- 
teilung der Eisenerze betreffs der Verhüttungs- 
fähigkeit ein sehr wichtiger Umstand, weil eben 
durch diese Auslaugung der Kalkgehalt weg- 
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geführt wurde, der dann beim Hochofenprozeß 
den Erzen wieder unter Verursachung großer 
Unkosten zugefugt werden muß. 

Erzlager linden sich in dem ganzen Bezirk 
zwischen Geislingen und Aalen stets in dem 
gleichen Horizont, aber in verschiedener Mächtig- 
keit. Abgebaut wurden früher die Erze um Aalen 
in einer Grube mit zwei Stollen, die horizontal ins 
Gebirge gehen, da das einzige dort abbauwürdige 
Flöz gleich dem übrigen braunen Jura voll- 
standig regelrecht lagert. Die Förderung be- 
trug nach 0. Fraas im Jahre 1882 3500 t; 
sie wurde, weil unlohnend, aufgegeben. 

Bei Wasseralfingen sind es zwei Flöze, 
ein oberes und ein unteres (1,7 m und 1,4 m 
machtig), von denen aber gegenwartig nur noch 
das untere abgebaut wird. Die beiden Flöze 
sind durch etwa 10 m Zwischenmittel getrennt. 
Das unmittelbare Liegende des unteren Flözes 
bildet ein 0,2 bis 0,6 m machtiger, harter, 
sandiger Kalkstein (Stahlstein). Der Bergbau 
auf das obere Flöz mußte eingestellt werden, 
weil es sich mit der Zeit verdrückte und armer 
wurde. Das Erz ist ein sandiger, mit hirse- 
korngroßen Körnchen von Roteisenerz durch- 
spickter Mergel, reich an Kutscbflachen. Die 
ist wie nachstehend*: 



Eisenoxyd . . . 45,40 ° 0 \ _ - 460t/ ¥ 
Eisenoxydul . . 3,60 o/ 0 / ' /0 



mt>n 



Manganoxydul . 0,35 > = 0,28»/» Mangan 

Kieselsaure . . 29,00 > 

Tonerde .... 8,00 «/o 

Kalkerde. . . . 2,20 •/« 

Magnesia. . . . 0,80 o 0 

PhosphorsSure . 0,80 o 0 (= 0,35 o 0 Phosphor) 

Schwefelsaure . 0,07 o/ 0 0,03 o/ 0 8chwefel) 

Nach einer Schätzung von 0. Fraas liegen 
bei Wasseralfingen-Aalen auf einer Flache von 
einer Quadratmeile 160 Millionen Kubikmeter Erz. 
Eine von R. Fluhr durchgeführte Einzelunter- 
suchung dieses Erzreviers gründete sich auf 
zahlreich vorgenommene Schürfe, die sich in 
geradliniger Entfernung gemessen über eine 
Strecke von etwa neun Stunden erstreckten. Bei 
denselben schwankte die Anzahl der Flöze von 
1 bis 8, und ihre Mächtigkeit stieg insgesamt 
bis zu 5 m. Nach Osten zu verlieren sich die 
Flöze bald, denn die auf bayrischem Gebiete an- 
gestellten Bohrungen haben keinen Erfolg gehabt. 

Bei Kuchen, zwischen Göppingen und Geis- 
lingen im Filstal, ist die ganze Erzentwicklung 
auf ein Flöz von 1,3 bis 1,9 m Mächtigkeit zu- 
sammengegangen, das ebenfalls in einem Stollen 
aufgeschlossen ist und dessen Material früher 
verhüttet wurde. Es ist ein roter Toneisen- 
stein, aus lauter pulverfeinen Eisenoolithkörnchen 



* Annähernde Analyse den Wasseralfingen 



zusammengesetzt, und enthalt ungefähr 40 °/o 
Eisen. Der Bezirk, in welchem von R. Fluhr 
eine Untersuchung dieses Erzvorkommens vor- 
genommen wurde, erstreckt sich von Gingen 
bis Altenstadt und Ueberkingen auf der 
westlichen Talseite und von Altenstädt bis Gingen 
auf der östlichen Talseite der Fils und wdter 
bis zu dem Messelberge bei Donzdorf. Als 
Ergebnis fand er, daß die Wasseralfinger Erze auch 
in dem Gebirge um das Filstal vorhanden sind 
und hier wahrscheinlich noch mit einer Mächtig- 
keit von 1,20 bis 1,50 m in der Tiefe auf- 
treten werden; die Güte derselben entspricht 
derjenigen der Wasseralfinger Erze. Dieses 
Filstalflöz ist den Lagerungsverhaltnissen ent- 
sprechend als Aequivalent des oberen Flözes bei 
Wasseralfingen anzusehen. Die Gesamtmächtig- 
keit der Erze in der Gegend des Filstales 
scheint sich auf 1,65 bis 2,7 m zu verringern; 
sie sind aber hier zugunsten der Gewinnung auf 
ein einziges Flöz zusammengefaßt. Dies hat 
die Wahrscheinlichkeit für sich, daß die Erze 
von der Fils bis Wasseralfingen im Gebirge 
ununterbrochen fortsetzen und an Mächtigkeit 
zunehmen, dermaßen, daß sie noch weiter über 
das Filstal hinausstreichen, bis sie sich voll- 
standig verlieren. 

Die reicheren Grubenfelder der beiden Re- 
viere sind bereits samtlich eingemutet; die be- 
deutendsten derselben sind: 

1. bei Aalen: Konsolidiertes Gruben - 
feld „Wilhelm*. Dieses aus sieben zu- 
sammenhangenden Einzelfeldern bestehende 
Feld, das sich von der Gegend bei Essingen 
an Unterkochen vorbei bis Westhausen zieht, 
umfaßt rund 12,8 qkm; 

2. im mittleren Filstalc bei Kuchen und 
Gingen: Konsolidiertes Gruben feld „Karl". 
Dasselbe besteht aus zwei für sich zusammen- 
hangenden Komplexen, von denen die einen 
drei Grubcnfelder mit 6 qkm auf dem linken 
Ufer der Fils zwischen Ueberkingen, Kuchen 
und Gingen, die anderen acht Felder mit 
14,3 qkm rechtsseitig zwischen Altenstadt und 
Donzdorf liegen. 

Am Südabhange der Schwabischen Alb deckt 
den weißen Jura ein ausgedehntes Tertiar- 
gebirge, in dem an zahlreichen Punkten Bohn- 
erze auftreten, die, wenn sie an ursprünglicher 
Lagerstatte sind, flözartig sich in größeren oder 
kleineren Mulden einlagern (Letterzc), oder die 
zu gerolltem, glänzendem Erze verwaschen, 
vielfach in den Spalten und Höhlen der Jura- 
felsen in der Nahe des Nordrandes abgelagert 
sind (Felsenerz). Der Abbau dieser Bohnerze, 
mit denen u. a. bis vor wenigen Jahrzehnten ein 
Holzkohlenhochofcn in Königsbronn betrieben 
wurde, ist jetzt vollständig eingestellt. Sie 
enthalten zwischen 30 und 3S »/» % Eisen. 
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Eine auf dem Hüttenwerk Wasseralfingen an- 
gefertigte Analyse zeigt nachfolgende Zusammen- 
setzung: 

Eisen, metall 31,82 •/• 

Manganoxydul .... 0,71 o 0 

Kieselsäure 29,18 0/0 

Tonerde 8,81 o 0 

Kalk 1,24 o/o 

Magnesia 0,61 «b 

Phosphorsaure .... 0,82 (= 0,16 o/ 0 P) 

Glühverluet 14,17 o 0 

In den drei oben besprochenen Gruben im 
braunen Jura bei Kuchen, Aalen und Wasser- 
alfingen bewegte sich bei Beginn des Abbaues 
der Betrieb zunächst am Ausgehenden und drang 
erst allmählich in die Tiefe ein. Selbstverständ- 
lich nehmen die Selbstkosten für die Tonne ge- 
förderten Erzes in demselben Maße zu, wie die 
Förderwege länger werden. Und so könnte es 
scheinen, als ob die schon ohnehin ungünstig 
zusammengesetzten Erze bei weiterer Enfernung 
von Tage aus der Grenze der Abbauwürdigkeit 
sich näherten. Da aber, wie oben erwähnt, wohl 
bei größerer Tiefe die Zusammensetzung der Erze 
günstiger sein dürfte, dergestalt, daß der Kalk- 
gehalt in denselben noch verblieben ist, so dürfte 
mit in gewissem Sinne günstigen Aussichten dem 
Abbau in sämtlichen erwähnten Revieren entgegen- 
gesehen werden. Um sich hiervon zu vergewissern, 
müßten da, wo der weiße Jura den braunen in 
seiner ganzen Mächtigkeit überlagert, Bohrlöcher 
voraussichtlich bis auf 360 m Tiefe nieder- 
gebracht werden. An anderen Stellen zu bohren, 
erscheint aus dem Grunde nicht tunlich, well 
insbesondere bei Talmulden diese genetisch mit 
Auslaugungsvorgängen im Untergrunde ver- 
knüpft sind. 

Allerdings gehört die erste wirklich wirt- 
schaftliche Bedeutung der württembergischen 
Eisenerze der Vergangenheit an, aber wenn 
einmal Mangel an solchen eintreten sollte, 
welcher Umstand bei der gewaltig anwachsenden 
Roheisenerzeugung Deutschlands während der 
letzten 30 Jahre nicht von der Hand wird ge- 
wiesen werden können, dürfte man immerhin 
auf diese großen Vorräte zurückkommen. 

Wegen des geringen Eisengehaltes der Erze 
ist vorläufig an eine Abfuhr von größeren Erz- 
mengen nicht zu denken. Man hat sich deshalb 
schon damit befaßt, die Erze anzureichern, aber 
es ist bei diesen Versuchen geblieben. Erfolge 
wurden nicht erzielt.* Und so bleibt allein 
übrig die Verhüttung der Erze an Ort und Stelle, 

• Versuche, die mit Wasseraltinger Erz vor einigen 
Jahren im Eisenhuttenmannischen Institute der Tech- 
nischen Hochschule zu Aachen, sowie auf 
der Elektromagnetischen Versuchsstation der Ma- 
schinenbau-Anstalt «Humboldt« in Kalk bei Köln 
von dem Referenten vorgenommen wurden, hatten 
den gleichen negativen Krfolg. 



was zurzeit in einem kleinen Hochofen zu Wasser- 
alfingen geschieht. 

Wie eingangs erwähnt, betrug die Gesamt- 
förderung an Wa8scralfinger Stuferz in den letzten 
Jahren rund 9000 t. Die Erze werden mittels 
einer 3'/s km langen Zahnradbahn von der in 
halber Höhe des Braunenbergs gelegenen Grube 
zum Hüttenplatz befördert und kommen loco 
Hütte auf 6 t # f. d. t. Der aus den einige 
hundert Meter von der Grube entfernt liegenden 
Kalksteinbrüchen stammende, vorzügliche Zu- 
schlagskalk dagegen wird per Achse angefahren. 
Unter Berücksichtigung der oben wiedergegebenen 
annähernden Analyse des Wasseralfinger Stuf- 
erzes müßten für Graueisendarstellung gegen 
60 °/o Kalkstein zugeschlagen werden, wodurch 
das Ausbringen aus dem Möller auf etwa 22 •/» 
fällt. Ueber den Koksverbrauch f. d. t Roh- 
eisen sind keine Angaben zu finden, doch ist 
derselbe jedenfalls als Folge des armen Möllers 
wie des kleinen Ofeninhalts außerordentlich hoch. 
Weiterhin fallen bei der Selbstkostenberechnung 
für das Roheisen noch die Frachten für den 
Koks, der aus dem Saargebiet oder auch von 
der Ruhr bezogen werden muß, wesentlich ins 
Gewicht. An Roheisen (Gießereiroheisen) wurden 
in einem Koksbochofen von 10 t Tageserzeugung 
im Jahre 1902 3552 t erblasen, dessen Wert 
von der Kgl. Württembergischen Hüttenver- 
waltung zu 373 922 «4P. d. h. 105,25 f. d. t, 
angegeben wird; im Jahre 1903 waren es 
3582 t = 379 157 Jd (105,86 Jt f. d. t). 

Außer diesem Hochofen, der im Jahre 1906 
durch einen solchen von 15 t Leistungsfähigkeit 
ersetzt wurde, besitzt das Hüttenwerk Wasser- 
alfingen eine Eisengießerei mit Emaillierwerk- 
stätte, eine Maschinenfabrik, ein Hammerwerk 
und eine Walzwerksanlage; die beiden letzt- 
genannten Abteilungen sind gegenüber der neu- 
zeitlich eingerichteten Gießerei in der Entwick- 
lung stark zurückgeblieben. 

In der Eisengießerei werden Oefen, Bauguß, 
Wasserleitungsröhren und sonstige Handels- und 
Maschinengußstücke, sowie auch Kunstgußwaren 
angefertigt. Das Absatzgebiet für die jährlich 
gegen 7000 t betragende Produktion ist im 
wesentlichen das württembergische Land, für 
Kirchenöfen auch Mittel- und Norddeutschland. 
Die mechanische Werkstätte liefert vor allem 
Weichen- und Signalanlagen, Kupplungsteile und 
Radsätze für die württembergischen Eisenbahnen, 
während das Walzwerk aus paketiertem Ma- 
terial neben Eisenbahnschienen ein Spezialweich- 
eisen für Gießereien und Schraubenfabriken her- 
stellt. Eines guten Rufes und weiter Ver- 
breitung in Deutschland, Frankreich und Oester- 
reich-Ungarn erfreuen sich die hauptsächlich von 
Hütteninspektor Nuss ausgebildeten Wasser- 
alfinger Formmaschinen (vergleiche »Stahl und 
Eisen« 1905 Nr. 22 S. 1307, Nr. 23 S. 1362). 



\ 
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Die gesamten Anlagen des Werkes beschäftigen 
zurzeit etwa 1300 Arbeiter. 

Nach den Ausführungen des Bergratsdirektors 
Dr. v. Klüpfel in der vor einigen Jahren 
verfaßten Denkschrift betreffend die Organi- 
sation der Berg-, Hütten- und Salinenverwaltung 
Württembergs und das Hüttenwerk Wasser- 
alfingen, arbeiten Hochofen und Erzgrube mit 
Schaden und zehren teilweise die Ertragnisse 
der mit Vorteil arbeitenden Gießerei auf. Vom 
Standpunkte des Hochöfners müsse in der Tat 
jeder Hochofenbetrieb, welcher in so kleinem 
Maßstäbe geführt wird wie in Wasseralfingen, 
mit Mißtrauen betrachtet werden, nachdem im 
übrigen Deutschland derartige Hochöfen, auch 
wenn sie mit Gießerei verbunden waren, nahezu 
verschwunden sind. Dennoch sei in Wasser- 
alfingen eine wesentliche Steigerung der Er- 
zeugung des Hochofens nicht mit Vorteil durch- 
führbar, da es nur bei diesem schwachen Be- 
triebe möglich ist, den Leistungen der Kupol- 
öfen nahezukommen und etwa die Hälfte des 
erzeugten flüssigen Roheisens direkt in Guß- 
waren umzuwandeln. Die letztere Möglichkeit 
sei bis jetzt stets als Voraussetzung der Renta- 
bilität des Hochofenbetriebes in Wasseralfingen 
betrachtet worden. Sobald die Rohelsenerzeugung 
über diesen Punkt hinaus gesteigert würde, 
mußte der Schwerpunkt des Betriebes nicht mehr 
in die Gießerei, sondern in die Roheisenproduktion 
für den Verkauf gelegt werden. Eine solche 
könnte jedoch nur Aussicht auf Erfolg haben, 
wenn mittels großer moderner Hochöfen auf die 
Massenproduktion übergegangen würde. Sobald 
aber diese Frage aufgeworfen würde, müsse die 
Entscheidung dahin lauten, daß überhaupt das 
württembergische Eisenerz derzeit äußerst ge- 
ringe Aussicht habe, den Wettbewerb der ähn- 
lich gearteten, aber für eine billige Produktion 
günstiger zusammengesetzten luxemburgisch- 
lothringischen Minette auszuhalten. Selbst dann, 
wenn sich diese Aussicht dereinst, d. h. wenn 
die besseren dortigen Erzlager erschöpft sein 
werden, hessern sollte, wäre der Betrieb der 
schon mehr als 200 Jahre bestehenden Wasser- 
alfinger Grube weit unlohnender als z. B. der 
einer Neuanlage in der Nähe von Geislingen- 
Hausen. Ein moderner Hochofenbetrieb mit Aus- 
nutzung aller neuesten technischen Fortschritte 
verbiete sich also in Wasseralfingen von selbst. 

Was nun die Frage betrifft, ob es überhaupt 
gerechtfertigt werden konnte, diesen Betrieb fort- 
zusetzen, als vor kurzer Zeit die Notwendigkeit 
herantrat, den 15 Jahre ununterbrochen betrie- 



benen Hochofen auszublasen und mit einem Auf- 
wand von etwa 100 000 jg neu herzustellen, 
so besagt weiterhin die angeführte Denkschrift: 
„Es sind derzeit am Hochofen und in der Erz- 
grube 84 Arbeiter beschäftigt, welche im Falle 
des Aufgebens dieses Betriebes nicht anderwärts 
im Staatsbetrieb beschäftigt werden könnten. 
Man wird daher nicht abgeneigt sein, den Be- 
trieb auch fernerhin fortzusetzen, solange nicht 
direkte Verluste bei demselben nachgewiesen 
werden können. Dies ist aber bisher nicht der 
Fall gewesen. — Eine genaue Berechnung des 
erzeugten Roheisens ist mangels einer un- 
zweifelhaften Marktwertbestimmung nicht möglich, 
aber die annähernden Selbstkostenberechnungen, 
welche alljährlich gemacht werden, haben doch 
ergeben, daß bisher das in Wasseralfingen er- 
zeugte Roheisen zwar ohne nennenswerten 
Gewinn, aber auch nicht mit Verlust dargestellt 
worden ist. 

Wenn man nun vom hüttenmännischen 
Standpunkt aus diesen Hochofenbetrieb als für 
die Zukunft rentabel ansehen muß, so rechnet 
man damit, daß der größte Teil des erzeugten 
Roheisens gleich in flüssigem Zustande zur Her- 
stellung von Gußwaren verwendet werden kann, 
das Umschmelzen also erspart bleibt und daß 
der Umbau des Hochofens dadurch ziemliche Er- 
sparnisse bringen wird, daß die Hochofengase für 
direkte Kraftgewinnung besser als seither aus- 
genutzt und durch rationellere Einrichtung der 
ganze Betrieb des Hochofens und seine Bedie- 
nung vereinfacht werden. Die Größe des Hoch- 
ofens mit 10 bis 13 t Tagesproduktion ist ge- 
geben durch den Umfang der Gießerei; denn die 
infolge der Sonntagsruhe anfallenden Masseln 
dürfen nur ein so großes Quantum betragen, 
als die Gießerei selbst verarbeiten kann. Von 
einer Herstellung von Roheisen für den Ver- 
kauf kann keine Rede sein und also auch nicht 
von einem großen modernen Hochofen. — 

Diese technisch-kommerziellen Erwägungen 
müßten bei einer eventuellen Xeuanlage eines 
Hochofens z. B. bei Geislingen-Hausen in Rücksicht 
gezogen werden. Insbesondere wäre zu unter- 
suchen, welche Massenartikel daselbst am ehe- 
sten mit Aussicht auf Gewinn Absatz finden 
könnten und welche hüttenmännischen Prozesse 
zur Herstellung derselben am ehesten Erfolg 
versprechen würden. Hierzu hätte noch die 
Angabe des täglichen BahnverkchrB für Roh- 
und Hilfsmaterialien und für die Absatzprodukte 
(einschließlich etwaiger Nebenprodukte) zu 
kommen.* Dr.-lng. C. Geiger. 
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Metallurgie des Gußeisens. 

Nach dem gleichnamigen Lehrbuch von Thomas D. West bearbeitet von Prof. Osann in Clausthal. 



Vor mir liegt das in der Ueberschrift 
genannte Buch.* Es zeugt von großem 
Wissen, praktischem Blick, reicher Erfahrung 
nnd eisernem Fleiße. Mit diesem Urteil ist 
sicher genug getan — so sollte man wenigstens 
meinen — , um das Buch zu empfehlen und jedem 
Leser, besonders aber dem Eisengießereimanne, 
zu raten, das Buch anzuschaffen und zu lesen. 

Aber das letztere ist für einen deutschen 
Leser doch nicht so einfach; denn West schreibt 
einen Stil, den man in einem deutschen Lehr- 
buche hart beurteilen würde. Außerdem wendet 
er eine ungeheure Menge von Worten an, da 
wo ein einfacher kurzer Satz viel besser und 
klarer seine Gedanken wiedergeben würde — 
ein Fehler, den er mit vielen seiner Landsleute 
teilt. Dann die Partizipialkonstruktionen, die 
nun einmal uns Deutschen schlecht liegen, und 
von denen West eine sehr weitgehende Anwendung 
macht. Abgesehen davon kommen zahlreiche 
Wiederholungen vor, schon deshalb, weil West 
seine auf Fachversammlungen gehaltenen Vor- 
träge als neue Kapitel eingeschoben oder an- 
gehängt hat. Gemildert wird allerdings die 
damit verbundene Unübersichtlichkeit durch 
reichliche Anwendung von Fettdruck und durch 
ein gutes Inhaltsverzeichnis. Leider sind viele 
Abbildungen sehr schlecht, ein Mangel, der bei 
einem amerikanischen Buche besonders auffallen 
muß. Dies alles sind Mängel, die rein äußerlich, 
aber geeignet sind, den deutschen Leser abzu- 
schrecken. Da ich lebhaft bedauern würde, 
wenn die Ergebnisse der zahlreichen wertvollen 
Versuche und die gediegenen und sorgfältig be- 
gründeten Ansichten Wests der Kenntnis der 
deutschen Leser entgehen würden, so habe ich 
es unternommen, den wesentlichen Inhalt unter 
von mir eingesetzten Ueberschriften wieder- 
zugeben. Dabei habe ich tunlichst alles weg- 
gelassen, was ich als hinreichend bekannt vor- 
aussetzen mußte. 

Dur Ausdruck .Metallurgie" in der Ueber- 
schrift läßt sich nicht durch ein deutsches Wort 
ersetzen. Es gibt kein anderes Wort, das 
ebenso treffend den Inhalt des Buches kenn- 
zeichnet. .Handbuch der Eisengießerei" oder 
ähnliches paßt ganz und gar nicht ; denn es ist 
keine Rede von der praktischen Ausübung der 
Schmelz-, Form- und Gießverfahren, sondern 
nur vou den physikalischen und chemischen 
Eigenschaften des Roheisens und Gußeisens und 
davon, wie diese beeinflußt werden. Diese Be- 

• Metallurgv of Cast Iron, bv Thomas 
1). West, II. Auflage. Cleveland (Ohio, U. S. A.), 
The Cleveland Printing Company 1900. 



Schreibung füllt das ganze Buch (638 Seiten) 
aus, abgesehen von einer Einleitung, welche 
der Erzeugung des Schmelzkoks und des Roh- 
eisens gewidmet ist. 

Ich beginne nun, indem ich mich in keiner 
Weise an die von West gegebene Reihenfolge 
binde, mit der Frage des Gattierens. Um 
diese Frage zu verstehen, muß man den Einfluß 
der chemischen Körper, die als Eisenbegleiter 
auftreten, kennen und anderseits die Verände- 
rungen beim Umschmelzen. 

Der Einfluß der chemischen Körper 
auf das Gußeisen. A. Silizium. Silizium 
im Gußeisen ist wie ein guter Branntwein 
anzusehen. Es wirkt günstig ein, aber im 
Uebermaße unheilvoll. Ein Siliziumgehalt von 
über 4 °/o härtet geradezu. Das Gußeisen 
bekommt einen feinkörnigen Bruch, es wird 
spröde und faulbrüchig, sobald der Silizium- 
gehalt überschritten ist, bei dem das Höchstmaß 
der Graphitausscheidung erreicht ist (meist un- 
gefähr 2,7 bis 3 7«). Normale Gußstücke, d. h. 
solche, bei welchen Mangan- und Schwefelgehalt 
richtig eingestellt sind, dürfen keinen höheren 
Siliziumgehalt als 3 °/o haben, ausgenommen 
solche, die für den Bau von Dynamomaschinen* 
gebraucht werden. Je mehr der Siliziumgehalt 
auf die praktisch zulässige Grenze herabgedrückt 
wird, um so besser werden sich die Gußstücke 
im Gebrauch bewähren. Auf der Weltausstel- 
lung in Chicago befanden sich einige aus Ruß- 
land stammende sehr dünnwandige Gußstücke, 
die nur 0,55 °/o Silizium enthielten. Bei dem 
geringen Schwefelgehalte (0,022 o/o) war dies 
eben möglich. Allerdings wird es sich wohl uro 
Gußstücke aus dem Holzkohlenhochofen gehandelt 
haben. Naturgemäß muß die Anwendung von 
Siliziumeisen sehr vorsichtig gehandhabt 
werden. Sobald eine gewisse Grenze über- 
schritten wird, zeigen sich die größten Nachteile. 

Die Beziehungen zwischen dem Si- 
lizium- und Schwefelgehalt ergeben sich 
aus der Betrachtung, daß beide entgegengesetzt 
wirken, d. h. eine Abnahme des Siliziumgehaltes 
und eine Zunahme des Schwefelgehaltes in glei- 
cher Weise auf das Hartwerden von Gußstücken 
wirken. Fertigt mau Probestäbe an, indem man 
gleichzeitig den Silizium- und Schwefelgehalt 
abstuft, so erhält man dieselben physikalischen 
Eigenschaften, wenn der Schwefelgchalt uro 
0,1 »o vermehrt oder der Siliziumgehalt um 1 °« 
vermindert wird. 



* West empfiehlt folgende Zusammensetzung : 
3,19 Silizium, 0,075 Schwefel, 0,8» Phosphor, 
0,35 Mangan, 2,89 Graphit, 2,95 
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Die folgende Zahlenreibe I stellt sechs Falle 
zusammen, die alle gleichharte Gußstücke ergeben: 

L 





l 


2 


3 


4 






Schwefelgchalt 
»n o'o . . . 


0,01 


0,02 


0,03 


0,04 


0,05 


0,06 


Siliziumgehalt 
in o 0 . . . 


2,00 


2,10 


2,20 


2,30 


2,40 


2,50 




Abbildung 1. 



B. Phosphorgehalt. Ein Phosphorgehalt 
von 0,75 <>;o kann Kaltbruch verursachen, ein 
solcher von über 1,3 °/o hart machen. Phosphor 
i.st das am meisten die Festigkeit herabsetzende 
Element, wenn sein Gehalt die gebotene Grenze 
überschreitet. Dies ist oft bei 1 °/o der Fall. 
Am besten hält man ihn unterhalb 0.8 °/o und 
geht nur darüber hinaus, wenn es in Rücksicht 
auf die gewünschte Dünnflüssigkeit des geschmol- 
zenen Eisens geschehen muß. Man hat oft be- 
hauptet, daß Phosphor unter allen Umständen 
nachteilig für die Festigkeitseigenschaften sei. 

Dies ist aber falsch. Wo o 1- 
wich hat nachgewiesen, daß 
ein Gehalt von 0,2 bis 0,5 °/o 
Phosphor nur günstig 
auf die Zähigkeit des Guß- 
eisens (duetile qualities) ein- 
wirkt. Ebenso besteht die 
Erfahrung, daß dünnwan- 
digeGußstücke mit 0,2 bis 
0,4 <Vo Phosphor und 2,50 
bis 2,75 °/o Silizium sich beträchtlich biegen 
lassen, ehe der Bruch eintritt, ja sogar sich 
regelrecht lochen lassen, ähnlich schmiedbarem 
Eisen, wenn man sie gleich diesem behandelt. 

Hält man den Phosphorgehalt in geeigneten 
Grenzen, so wirkt er dem Bestreben des 
Schwefels, mehr Kohlenstoff in gebundener Form 
erscheinen zu lassen, entgegen. So kann man 
Gußeisen mit hohem Schwefelgehalte tatsächlich 
dadurch brauchbar machen, daß man den Phosphor- 
gehalt auf 0,5 bis 0,75 <Vo steigert und so die 
Härte vermindert. Nach Beke,tts Versuchen 
wirkt der Phosphor härtevermindernd ebenso wie 
das Silizium ein, indem ein zehntel Prozent 
Phosphor einem viertel Prozent Silizium gleich- 
wertig ist.* Dieser Satz besteht allerdings nur 
so weit zu Recht, als die Sicherheitsgrenze 
— das ist ungefähr 1 °o Phosphor — nicht 
überschritten wird. 

Phosphorhaltiges Roheisen ist leichter schmelz- 
bar als phosphorfreios. Um dies nachzuweisen, 
stellte West den durch Abbildung 1 gekenn- 
zeichneten Versuch an. H und K sind Frobe- 



* Ee ist dies die Behauptung eines amerika- 
nischen Gießerei-Ingenieur«, die mit großer Vorsicht 
aufzunehmen ist. Zum mindesten übertreibt Bekctt 
*ehr stark. 



stäbe, die 38 und 60 mm stark angefertigt 
werden. Jedes Paar besteht aus einem phosphor- 
ärmeren und einem phosphorreicheren Stabe. 
Hängt man ein solches Paar in flüssiges Eisen, 
so schmelzen beide ab, der letztere Stab aber 
um 1 bis 1 '/« Minuten rascher bei etwa zwei- 
bis dreiminutlicher Schmelzdauer. West hätte 
noch hinzufügen können, daß der Schmelzpunkt 
nicht oder nur gering durch hohen Phosphor- 
gehalt beeinflußt wird, was aus den unten ge- 
gebenen Zahlentafeln, welche die Schmelzpunkte 
vieler Roh- und Gußeisi ngattungen enthalten, 
hervorgeht. 

('. Mangan geh alt. Der Mangangehalt 
soll bei dünnwandigen Gußstücken 1 °/o nicht 
überschreiten, sofern nicht der Siliziumgehalt. 
Uber 2,5 °/o hinausgeht, weil andernfalls sein 
härtender und schwindungvermehrender Einfluß 
zum Vorschein kommt. Sonst wirkt Mangan 
günstig, indem 

es dem Schwefel - »io- 

entgegenwirkt 
und die Neigung 
zu Rotbruch und 
Hartwerden des 
Gußeisens her- 
absetzt. Es kann 
also ein nicht 
zu hoher Man- »L i 7 
gangehalt als r™ 1 

Widcrsachcr 1 
des Schwefels Abbildung 2. 

geradezu weich 

machen. Außerdem wirkt Mangan als Desoxyda- 
tionsmittel auf die Oxyde ein und vermindert 
dadurch die Gefahr der infolge von Gasausschei- 
dungen gebildeten Hohlräume ; es macht das ge- 
schmolzene Eisen dünnflüssig und verzögert die 
Erstarrung. 

Don Einfluß des Mangans auf die Schwin- 
dung und Härte hat West in folgender Weise 
festgestellt: Es wurden im Sinne der Abbildung 2 
zwei Probestäbe von 61 cm Länge und 25 mm 
Quadrat gleichzeitig innerhalb eines eisernen 
Rahmens, mit Hilfe gewöhnlicher Eingüsse, 
liegend gegossen, und die Schwindung mit Hilfe 
des Keiles D gemessen. Die Härte wurde dann 
durch Bohren mit einein Normalbohrer geraessen, 
indem die Stäbe angebohrt wurden. Die in 
60 Sekunden erzielte Lochtiefe ist als Härte in 
die Zahlenreihe II eingetragen. Eine große 
Lochtiefe deutet also auf geringe Härte und 
umgekehrt. Die in der Zahlenreihe, die nur 
auszugsweise wiedergegeben ist, verzeichnete 
Bruchfestigkeit und Durchbiegung ist an senk- 
recht von oben gegossenen runden Probestäben 
von 21» mm Durchmesser festgestellt. 

Lediglich durch solche Bohrproben ließ sich 
der Einfluß des Mangangehaltes bemerkbar 
machen, was sonst vielfach gar nicht möglich 
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II. 



Vrmuch 
Nr. 


<ili*ii>Ni 

9UIZIUDI 

: % 


"» 


M»nif«n 

% 


l'ho»- 
pbor 


llrhuuJrnrr 

Kohhu.loff 
\ 


' • i .«pn 1 1 

\ 


Ot-.itmi- 
Kf.hlen.1off 


Bruch- 
b<-la*tuaff 

k« 


J)arak- 


Sohwln- 


Ab- 
•rhrrckung 




«II 


a.:,\ 

4.41 


O.oai 
0,023 


0,48 
2.C2 


0.203 

o.l «s 


0.07 
o.2 : 


3, IH 
3,01 


3,2« 
3.24 


K,,(, 

904 


2,54 

2,08 


5,1 
6,1 


keine 
«chwach 


15.7 
lo.T 


VI 2 

u 


2,47 
2.40 
2,41 


0,030 
0.022 
0,1*22 


0,97 
2,2« 
;.7 i 


0.255 
0,250 
n.231 


0,42 
0.45 
0,4 7 


3,11 

3,38 
3,25 


3.8« 
3.83 
3.72 


044 

H97 

H22 


2.54 
2,4« 
2,»:< 


7.9 
8.1 

8.3 


kein« 
keine 

i,a 


8,9 
7.1 
5.1 



war, sofern der Siliziumgehalt hoch genug und 
der Schweft_ltfehn.lt niedrig genug war. Die Ab- 
schreckung wurde uaeh Anschlagen eines Stab- 
endes gemessen. Leider erstrecken sich die V er- 
suche nicht auch auf phosphorreicheres Gußeisen 
Hilter 0.40 "u Phosphor), was gerade in Hinblick 
auf deutsche Verhaltnisse von Bedeutung wäre. 

Eine eigenartige Erscheinung hat Outer- 
bridge festgestellt : Fügt, man zu einer 
größeren Menge nüssigen Eisens etwa 0,17 " o 
Kerroroangan iu Pulverform, so wird die Bruch- 
festigkeit um 30 bis 40 °o vermehrt, die Sehwin- 
ilung um '20 bis HO % und ebenso die Ab- 
sclirecktiefe um etwa 2."» " o vermindert, wobei 
nahezu die Hnlfte des gebundenen KohlenstolVes 
in Graphit übergeht. Her Mangangehalt wird 
nicht merklich gesteigert, weil sich das Mangan 
als Desoxydationsmittel auf den Säuerst oft' wirft 
und als Manganoxydul verschlackt wird. Schmilzt 
man ein Gußstück, das auf diese Weise ein wei- 
ches Gefüge erhalten hat, um. so erscheint 
wieder die ursprüngliche Harte. West bemerkt 
hierzu, daß allerdings bei einem Siliziumgehalt 
von über - "o die Sache anders würde, indem 
dann die. Zufügung von Eisenmangan den Kohlen- 
stoff in der gebundenen Form festhielte. 

1). Schwefel. l'ebi-r den Einfluß des 
Schwefels spricht West an mehreren Stellen, 
die auch im Folgenden berührt werden sollen; 
er hebt überall hervor, wie schädlich gerade 
dieses Element sei. Bemerkenswert ist. daß der 
amerikanische Gießereikoks im allgemeinen 
schwefelarmer ist als der deutsche, nebenbei ge- 
sagt, auch von viel geringerem Feuchtigkeits- 
gehalte. West bat eine Diirchschnittsanalyse in 



seinem eigenen Eisengießereibetriebe zusammen- 
gestellt, die sich auf < 'onnelsvillekoks* bezieh'. 

Feuchtigkeit 0,058 

Flüchtige Bestandteile »,«34 r 

Kohlenstoff 90.754 , 

AHchc . . 8.554 , 

Zusammen 100,00 > 

Schwefel 0,79 „ 

Phosphor 0,014 „ 

Andere Analvsen ebendesselben Koks zeigen 
0.49 0.6 Feuchtigkeit.** 11,.{'2 und '.1.74 " « 
Asche. 0,(iU und O.sl % Schwefel. Der ge- 
ringe Feuchtigkeitsgehalt hangt bekanntlich mit 
der Verkokung in Bienenkorböfen zusammen. 
Er gibt insofern zu denken, als in Amerika an 
sich höhere Koksverbrauehzahien für die Ge- 
wichtseinheit Roheisen in der Literatur genannt 
werden. Demnach wird in Amerika im all- 
gemeinen erheblich heißer geschmolzen, was 
einen günstigen Einfluß auf die Entschweflung 
haben muß. 

nr. 



Oberer Teil der 

MttMHcl .... 
l'nterer Teil der 

Massel 0,083 



7 0.115 0,081 0,055 
0,094 0,070 0,04 7 



IV. 

1 < 
\ 



Silizium 

»iesamt-Kohlonstoff . 



3,75 



% 
3,70 



I 



3,«5 3,«0 3,55 



3.00 3.25 3,50 3.75 4,00 4.25 

! I 1 



V. ( .: h e m i s c Ii e Zusammensetzung ausgewählter, vorzüglicher O u Ii s t ü e k e. 



Sili/Ium S,-hwefrl 



eho.- 



Mutifun U .. pM . 

•loff 



( iesehut/.e T 

Hartguliwal/.en 

Kisenbahnwagennider . 
Schwerer Ma»> ■hinenguli . . 
Leichter . . . 

OfenguB 2.59 

Fenstergew iehte 0,18 



1,1!» 
0.7 I 

1,05 
IM 



0.055 
0,058 
0,127 
o.l lo 
.i.n7s 

0.072 

0.13s 



».408 
0,543 
l',3 1» 

M.:,i 
0.504 



0.420 

0,39 

»,49 

0.35 

)'.3| 



0.022 I »,37 
0.094 0.35 



2,o5o 
1,62 

2.55 

2.«5 
2.5U 
2,95 
0,15 



1.13 
1 .3> 
o.'-ej 
0.33 
o.43 
0.35 
2.94 



Kohlrn- 

.i..rr 

3. IM 

3.O0 
3,47 
2,98 
2,93 
2,3» 
.s.o.l 



Urach!«. I Z«-rnilSin«i 



k(C für 1 qcm kg für 1 ijcw 



258 


2)1' »5 


21 t 


2150 


197 


IM» 


195 


1810 


14» 


1450 


127 


880 


104 


49Ö 



nicht über I 



* l'.ine im Osten der Vereinigten Stauten hehr viel gebrauchte Kokmtiarkc. 

* West fordert für ^ut4-u Koks, der vor K.-en und Schnee bewahrt int, daß «ein Feuchtigkeitsgehalt 
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VI. Schmelzpunkte. 



E 



7 



U! 



Ort- 
phit 



Hoheinpri 



» I 

r> 

?! 

|.S| 

n 

12 
13 
14 
15 
16 
17 

1H 
Ii» 

20 
21 
22 
23 
2 4 
25 
2»i 

•28 1 

2'.' 

30 

31 

32 

3H 

' 3* 
:-?". 
... 

37 
.is 
39 
41» 
41 
42 
4 3 
4 4 
I 45 
40 
47 
4* 
4'.» 
.-..> 

I 51 

52 
i 

r>4 
r>:> 

57 

, 58 

i 59 
60 

61 

62 



■• 

•• 

- 



■ 
» 



- 



SilicoHpiegol 
Siluiutneisen 



n 

n 



(iu Keinen 



- 

- 
- 
- 



I 



03 



n 
- 



1110 
1115 
1116 
1 1 32 
1147 
1115 
1124 
1100 
11. '»r, 
1171 

1 ITT 
1 I HS 
1188 

I 188 
1176 
1199 

120:. 

1222 
1200 
121 1 
1 200 
1 200 
1211 
1211 
1 22 1 
1221 
1221 
1205 
1221 
1211 
1238 
1221 
1232 
1232 
1232 
1226 
1221 
1232 
1 232 
I23S 
123m 
1 250 
1200 
1115 
1143 

II HO 
1175 
1 ISS 
1094 
1087 
1100 
1093 
1110 
1110 

I I 16 

II HS 
1210 

1232 

1 226 
1232 

123s 
1138 



I 



1138 



3,98 
3,90 
3,74 
3,70 
3,52 
3,48 
3.22 
3,21 
2.28 
2.27 

2,23 
1.96 
1,93 
1,87 
1.64 
1,72 
1,69 

1.71 

1.49 
1,48 
1,47 
1,36 
1,31 
1,81 
1.24 
1.23 
1.12 
0.90 
0.87 
0.84 
0,83 
0,80 
0.80 
0,80 
0,67 
0,59 
0,47 
0,38 
0,35 
0,35 
0,24 

0. 13 
3,3» 
1,82 
2,17 
1,35 
1.57 

1. TT 
4,67 
4,20 
4,08 
3.90 
3.62 
3.48 
3,40 
1,63 
l.co 

1,57 
i •>'» 
1.20 

0,17 
1,95 

1,81 



0,14 

0,54 

0,68 

0. 20 
1.14 

1. so 

l.r.H 

1 ,90 
1 .69 
1.85 
1,95 
2,17 
2,40 
2.08 
2,26 
2,30 
2,63 
2,41 
2,70 
2.40 
2.68 
2.70 
2.66 
3.07 
3.10 
3.07 
3.26 
3.22 
3,16 
2,89 
3,60 
8.15 
2.S4 
3.43 
3.44 
3,70 
3,48 
3,43 
0.37 
0.47 
0,72 
1,60 
1,36 
1,80 
0,03 
0,20 

0,16 



0,14 
0,2* 
li.3s 
0.26 
0.47 
• 1.36 
0.71 
0,45 
0,42 
0,45 

0,42 
0,75 
0,52 
0,56 
0,56 
1,88 
1,81 
2,02 
2,54 
1,41 
0,89 
1 ,65 
1,25 
1,69 

0. 65 
1,20 
1,13 
1,09 
1,34 
2,58 
1,97 

1. IM 

1,29 
2,21 
1,32 
1,50 
2,19 
2,44 
2.07 
3,29 
2,54 
2,40 
12,30 
12,01 
10,96 
9,40 
8,93 
4,96 
0.57 
0,63 
0.S9 
0,75 
0.72 
0.47 
0,42 
1.46 
0.59 



2,27 
3,16 

2,90 

2.66 
2,90 

3,57 2.0!» 

1,28 IrW 



0.66 

1.69 

0.75 



0.10 0,220 0,037 
0.11 0,216 0,044 
0,16 0,172 0.032 
0.09 0.1 9s 0,033 
0,20 0,200 0,036 
0,09 0,249 0,040 
0,09 0,142 0.03S 
0,18 0,198 0,037 
0,13 0,185 0,026 
1,10 1,465 j 0,032 

0,16 0,415 0,015 
0,63 0,097 0,028 
0,16 0,760 0,036 
0,46 0,713 0,027 
0,34 0,175 0.022 
0,54 0,446 0,028 
0,49 1.602 0.060 
0,39 0,632 0.062 
0,50 0,349 0,03M 
1,89 0,168 0.033 
0,48 0,164 0.037 
0,32 0.160 0.038 
0,76 0.170 0,022 
0,46 O.Oh.'i 0,039 
0,26 0,20 1 1 0,020 
0,37 0,299 0,022 
0,24 0.0*9 0,027 
0,33 0.176 O.oi l 
0,42 0, IM 0.030 
0,47 2,12410.051 
0.59 0,2100,0ls 
0.59 0,172 0,042 
0.50 0,218 0.020 
0.25 0,41 1 0,041 
0,20 0,205 0,020 
0,61 0,094 0,032 
0.65 l,5ts 0,042 
0,57 0.422 0.04S 
0.2S O.-HS o.o:<9 
0,82 0,501 0,038 
0,30 0.060 0,020 
0,900,0*2 0,032 
1 fi,<lS — — 
1,38 — — 
1,34 
0,32 
0,39 
0.39 
0.22 0,266 0,044 
0.33 0,254 0,040 
0,06 0,2*7 0,040 
0.66 0,240 0,030 
0.1 4 0,930 0,026 
0.09 0,190 O,032 
0,o7 0,196 0,029 
0,50 0,092 0,032 
0,25 0,271 0,04»« 

0.31 0,237 0,010 
0.47 0,274 0,037 



Phoaplinr- und man- 
«-«nrrtch 



k'.»kill<-.,-ull»i,,.k 
<1ln. 

M*iKlf.imii;ul)»Iück 
Koklll. -iisullMürk 
>nn.lfiirmitull.lü, k 

ilto. 

Im 

illu. 

«Iii Nr. 4s 
s„mlf<.riri k -ull»liick 

uns Nr. 
Si«n<lforiii|{uß.iil. k 



0.6,6 0,24* 0,030 * 
0.43 o,272 0,042 
0.98 - 



1,36 11.70 1.00 

I 



«in Nr. .M 
sau Jfi»rmi:ulS»lii>'k 
Id Krimi in s»n«|.-. 
Koklll.tn:iiü.<iUk 

»114 S.Ü/illllll'ls. II 

Nr S 

>jinilfiirmi;iiü»liifk 
III" MMillimi'ln !l 
Nr. 



Die Unregelmäßigkeiten in 
der Schwefclverteilung beim 
Roheisen kennzeichnet West 
durch vorstehende. Zahlen- 
tafel III (siehe Seite 5118). 

1). Der Kohlenstoff- 
en ehalt. Ucber diesen spricht, 
sich West an verschiedenen 
Stellen aus. Er nennt zunächst, 
einen Forseher namens Wool- 
wieh. der bewiesen hat. da Li 
eine Veränderung des Gehaltes 
an gebundenem Kohlenstoff hei 
gleichbleibendem Graphitgchalt 
viel wirkungsvoller ist als eine 
Zunahme des letzteren. 

Die gleichzeitige, Einwir- 
kung von Silizium und Kohlen- 
stoff auf die Harte des GuH- 
eiseus wird durch vorstehende 
Zusammenstellung IV erläutert. 

Alle diese sechs unterein- 
anderstellenden Zahlonpaare er- 
geben irleiche Harte. Es kann 
also ein hoher Gesamt-Kohlen- 
stoffirehalt einen niedrigen Sili- 
zitimgehalt ausgleichen und um- 
gekehrt. West stellt sodann 
folgenden Satz auf: .Eine Stei- 
gerung des Gesamt - Kohlen- 
stoffes hei sonst gleichbleiben- 
der Hoheisenzusauinieiisetzutiir 
macht das flüssige Kisen heilicr 
und lebendiger und das Guli- 
eisen weicher, sie vermehrt 
eine Durchbiegung bei gleichzei- 
tiger Abnahme der Festigkeit, 
i Unter der letzteren ist Hruch- 
und Zerreilifestigkeitsziffer ge- 
meint, i Iiei sehr hohem Kohlen- 
stoffgehalte kann Garse.hauin 
Störungen bewirken, denen man 
leicht durch Eingattieren von 
kohlenstoffarmeren Eisen ent- 
gegenwirken kann." 

West spricht hier eine An- 
sicht aus, die der lUriehtcrstat- 
ter und viele andere immer ver- 
treten haben: neuerdings ist 
mehrfach gerade das Gegenteil 
behauptet, worden, dahiriziebnd, 
dafi geringer Gesamt - Kohlen- 
stoff ein festes GulHsen er- 
zeuge. Die Ursache dieser Ver- 
wirrung und Meinungsverschie- 
denheit liegt darin, dal» viele 
Gielu reileute ein Gußeisen mit 
hoher Hrueh- oder Zcrreißzift'er 
als ein festes, das hei Iii wider- 
standsfähiges ansehen. Das ist 
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grundfalsch. Im Sinn« unserer sonst im Ma- 
schinen- und Brückenbau geltenden Anschauungen 
muß eine Biegung, sogar womöglich eine bleibende 
Formveranderung dem Bruche vorausgehen. Diese 
Eigenschaften kann man beim Gußeisen nur bei 
hohem Kohlenstoffgehalte erwarten. Um aber alle 
etwaigen Zweifel zu zerstreuen, gebe ich eine 
auch im übrigen interessante Zusammenstellung V 
I.Seite 598) aus unserem vorliegenden Buche. 

In dieser Zusammenstellung erscheinen Eisen- 
bahn wagenrader. an deren Festigkeit un- 
zweifelhaft die höchsten Anforderungen gestellt 
werden müssen, mit dem höchsten Kohlenstoff- 
Gehalte. Die Geschützrohre sind deshalb kohlen- 
stoffärmer, weil sie aus Flammöfen gegossen sind. 

l'cber den Wert des Holzkohlenroh- 
eisens sagt West: „Koks- oder Anthrazit- 
roheisen wird oft annähernd genügen, besonders 
wenn der Sehwefelgehalt so gering wie möglich 
gehalten wird; aber Holzkohlenroheisen wird 
immer der König der Koheisengattungen sein, 
wenn man die besten Gattierungen für Hartguß 
und Geschütze haben will. Man sollte aber in 
Rücksicht auf die Schwcfelaufnahme das Holz- 
kohleueisen nicht dadurch verschlechtern, daß 
mau es im Kupolofen mit Koks niederschniilzt. 
sondern den Flammofen anwenden." 

E. Chrom, Aluminium, Titan, Kupfer. 
Arsen. Ueber diese Elemente geht West mit 
dem Bemerken hinweg, daß bisher ihnen wenig 
Beachtung geschenkt sei, da sie praktisch ge- 
nommen für die Eigenschaften des handels- 
üblichen Eisens wenig in Betracht kamen. Chrom 
macht schwerschmelzbar, wirkt auf Harte, Sprö- 
digkeit und weißes Gefüge hin, dabei Dünn- 
flüssigkeitbei plötzlicher Erstarrung verursachend. 
Es wirkt entgegengesetzt wie Silizium und Alu- 
minium. Ueber das letztere gibt er einige kurze, 
nichts Neues enthaltende Bemerkungen. Titan, 
von dem vielleicht gerade sehr viel zu sagen 
wäre,* behandelt er noch kürzer: Eine Zeit- 
lang habe man titanhaltiges Roheisen erzeugt, 
um ein sehr festes Gußeisen zu erhalten, sei 
dann aber wieder davon abgekommen, weil die 
Titansiiiire die Schlacke schwerschmelzbar mache 
und zu Störungen Veranlassung gäbe. Neuer- 
dings habe mau allerdings diese Schwierigkeit 
zu überwinden gelernt. 

F. Der Schmelzpunkt des Roheisens 
und G u ßeisens. West gibt die vorstehende Zu- 
sammenstellung VIi S. 599) auf Grund eines Best im- 
muugsverfahrens.das weiter unten erläutert ist. Bei 
den gangbaren Roheisen- und Gußeisengattungen 
sind diese nach fallendem Gehalte an gebundenem 
Kohlenstoff geordnet. Tatsächlich steigen im 
umgekehrten Sinne die Schmelztemperaturen mit 
wenigen Ausnahmen, so daß eine von 1110 0 

• Titan gilt oder palt alu unumgängliche» Hilfs- 
mittel hei der Urzeugung »ehr hoch beanspruchter 
gußeiserner Kim-nlmhn Wagenräder. 



bis 1250 0 ziemlich stetig wachsende Zahlen- 
reihe erscheint. Die Schmelzpunkte für Stahl 
sind nach Wests eigener Angabe nicht zuver- 
lässig, weil eine Kohlenstoffaufnahme aus dem 
Koks vor dem Schmelzen nicht zu verhindern 
war. Bemerkenswert ist dio Schmelzpunkt- 
erniedrigung dadurch, daß man Gußeisen in einer 
Kokille im Gegensatz zu einer Sandform er- 
kalten läßt. 

Vergleich der Schmelzpunkte von Gußeisen, 
das in Gestalt von Kokillengußeisen und 
anderseits als Sandformgußeisen geschmol- 
zen wurde. 
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Die Bestimmung der Schmelzpunkte 
geschah in einem kleinen Schachtofen, der in 
derselben Weise wie ein Herbertzofen durch 
einen Dampfstrahlapparat bedient wurde. Dabei 
trat die angesaugte Luft durch einen ring- 
förmigen Schlitz am Boden ein. Durch eine 
verschließbare Oeffnung, etwas unterhalb der 
Beschickungsöffnung, wurde das Roheisen- oder 
Gußeisenstück derart eingeschoben, daß es mitten 
in weißglühendem Koks lag. Nach einiger Zeit 
wurde das Le Chatelierpyrometer eingeführt, 
das mit seiner durch feuerfesten Ton ge- 
schützten Spitze, in welcher die Lötstelle der 
Platindrähte lag, das Eisenstück berührte. Es 
zeigte sogleich eine starke Temperatursteigernng 
an, diese wurde dann schwächer und hörte schließ- 
lich auf, indem die Temperatur so lange konstant 
blieb, bis das Eisen geschmolzen war. Dies war 
der Schmelzpunkt. Nach dem Schmelzen stieg 
wiederum schnell die Temperatur auf ülter 1430°. 

Bei diesen Versuchen, die West unter Mit- 
wirkung zweier Ingenieure anstellte, wurden 
folgende Beobachtungen gemacht: Weißes Roh- 
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eisen behielt seine Gestalt, »las Eisen wurde an 
den Seiten und am Boden des Stückes flüssig:, 
eine glatte Oberflache zeigend. Dagegen wurde 
das graue Roheisen weich, es losten sich große 
Klumpen ab (dropped in lumps), die eine rauhe 
Oberfläche zurückließen. 

Eisenrnangan wurde weich und breiig:, die 
Konsistenz von Kitt annehmend, bevor es schließ- 



lich flüssig wurde. Wolframeisen zeigte ein 
ganz sonderbares Verhalten. Es schmolz wie 
weißes Roheisen, aber anstatt schnell auf seinem 
Wege durch den Koks zu erstarren, floß es 
unten aus der Abstichöffniing in dünnen Adern, 
heißem (Quecksilber gleichend, und kam erst in 
dem Sandbette, einen Sumpf bildend, zur Ruhe. 

(Fortsetzung folgt.) 



Zuschriften an die Redaktion. 



(Für die 



keine Ve 



Vorschläge zu einer Normalhandelsmethode für die Bestimmung des Eisens 

in Eisenerzen. 



Auf die Zuschrift des Hrn. Kinder* möchte 
ich kurz erwidern, «laß ich niemals die Not^ 
wendigkoit bestritten habe, nach der Zugaho von 
Quecksilberchlorid kurze Zeit warten zu müssen. 
Bei seinen Versuchen über die Dauer der Warte- 
zoit bat Hr. Kinder die von mir angegebenen 
Bedingungen nicht eingehalten, infolgedessen 
sind seine Ausführungen nicht beweisend. Ich 
habe Übrigens keinerlei Bedenkon, statt oinor 
Minuto filnf Minuten zu warten, wenn vor dem 
Zusatz von Sublimat eine Prise So<la auf die Erz- 
lösung gegeben wird, um Oxydation zu ver- 
hindern. 
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Bezüglich dor an sich auch von Hrn. Kinder 
als nebensächlich betrachteten Vorwondung einos 
Silbort iogels, der in der notigen Wandstarke zu 
alkalischen Schmelzen in der Organischen Syn- 
these ständig benutzt wird, befindet er sich im 
Irrtum. Den Schmelzpunkt der Soda nimmt 
Hr. Kinder zu 1098° an. Diese von Vict or Meyer 
herrührende Zahl hat diosor selbst mit 849° be- 
richtigt, zwei andere Forscher geben 810' und 814" 
an. Der Schmelzpunkt des von mir benutzten 
Gemisches, bestehend aus Kalinatronkarbonat und 
10 o/o Salpeter, dürfte mehrere 100 Grad unter 
dorn Schmolzpunkt dos Silbers liegen. 

Duisburg, den !). März UK)7. 

Dr. Paul I*hnkering. 



Bericht über in- und 

Patentanmeldungen, 

welche von dem angegebenen Tage an wahrend 
zweierMonatezur Einsichtnahme für jedermann 
im Kaiserlichen Patentamt in Berlin ausliegen. 

18. M4rz 1907. Kl. 31c, S 21 767. Verfahren 
zum Reinigen von Metallen durch Absaugen der sich 
entwickelnden Oase. William Speirs Simpson, 
Inwdon; Vertr.: A. Uli und A. Vogt, Fat. - Anwälte, 
Berlin W. 8. 

Kl. 49 h, T 10 703. Vorrichtung zum elektrischen 
Schweißen von Kettengliedern aus schraubenförmig 
gewickelten Drahtstücken. Emil Tamm, Schöneborg, 
AlberUtr. 7. 

21. Marz 1907. Kl. 1 a, H 36 495. Sichtmaschinu 
fflr Out mittlerer und höherer Dichte, bei der da» 
Gut durch ein rotierendes Flügelwerk und radiale 
Luftströme von innen gegen einen stehenden Sieb- 
zylinder getrieben wird. Georg Hiller, Teplitz; Vertr. : 
C. ton Ossownki, Pat.-Anw., Borlin W. 9. 

Kl. 7 a, G 22 960. Vorrichtung zur selbsttätigen 
Entfernung des Walzsintors von Platinen, Knüppeln, 
Brammen oder sonstigem Walzgut durch Einführen 
in Wasser. Gewerkschaft Deutscher Kaiser, Hamborn, 
Bruckhausen, Khld. 

Kl. 7 a, H 35 459. Vorschuhvorricbtung für Filgor- 
schrittwalzwerke zum Auswalzen von Rohren und 
Hohlkörpern zur Krzielung einer stoßfreien Einführung 
des Werkstückes zwischen die Walzen; Zu*, zu l'at. 
173 516. Otto Heer, Düsseldorf, Oraf Adolfstr. 45. 



ausländische Patente. 

Kl. 7 b, Sch 22 287. Hydraulische Presse zur Her- 
stellung von Kohren und von Stangen aus hohlen 
oder aus vollen Blöcken; Zus. z. Pat. 167 392. Arnold 
Schwieger, Berlin, Zwiuglistr. 3, u. K. & 0. Schmöle. 
Menden i. W. 

Kl. 24 a, H 36 227. Verfahren zur Nutzbar- 
machung der Wärme von Abgasen gewerblicher 
Feuerungen durch stufenweise Abkühlung; Zus. zu 
Fat. 176 642. Emil Hahn, Schöneborg bei Berlin, 
Ebersstraßo 79. 

Kl. 24 f, O 23 287. Kostanlage, bestehend aus 
einem festen Schrägrost und einem unmittelbar unter 
ihm liegenden Schieberost. Emil Grundmann, flroß- 
Schönau i. S. 

Kl. 27 b, V 6436. Stahlworksgebläse. Vereinigte 
Maschinenfabrik Augsburg und Maschinenbaugesell- 
sohaft Nürnberg A.-G., Nürnberg. 

Kl. 31c, K 21827. Verfahren zur Herstellung 
von durch Fräzisionsschliff zu bearbeitenden Üleit- 
tlächen an Maschinenteilen für hin und her gehende 
Bewegung. Max Koth, Chomnitz, ßarbarossastr. 1. 

Kl. 40 a, M 29 115. Verfahren zur Gewinnung 
von Nickel aus Xickolerzen oder gerösteten Lechen. 
The Metals Extraction Limited. London; Vertr.: L.W. 
Hopkins u. K. Osius, l'at. -Anwälte, Berlin SW 11. 

Kl. 49 b, Ii 42 669. Verfahren zur Herstellung 
von Huleiscn-ISehweißgriffen durch absatzweise* Ab- 
schneiden von einem Metallstabe; Zus. z. Fat. 170207. 
Ernst Brockbaus & <"o., (i. m. b. IL, Wiesenthal i. W. 

25. März 1907. Kl. 1 b, 11 34 4*5. Verfahren und 
Vorrichtung zur Trennung verschiedenartiger Körper 
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z. B. verschiedenartiger Erze auf elektrostatischem 
Woge. The Huff EIcetrostatie Separator Company, 
Portland; Vertr.: Paul Müller, Pat.- Anw., Berlin SW.61. 

Kl. 10a, K 82 A.tl. Verfahren bei der Verkokung 
von Brennstoffen, Zersetzungen der gasförmigen De- 
stillationsprodukte im Ofen durch beschleunigtes Ab- 
führen derselben buh der Verkokungakammer mittel» 
in diese unter L>ruck eingeleiteter Gase zu verhüten 
in der Anwendung für stehende Verkoblungarctorten; 
Zu«, zu Anm. K 30 846. Heinrich Kopper«, Essen, 
Huhr, Isenbergstraße 30. 

Kl. 10a, I. 23 028. Verfahren, die bei Koksöfen 
mit Gewinnung der Nebenerzeugnisse zwischen den 
Kokungszeitcn in den Steigrohren aufsteigenden Oase 
und Dämpfe durch Absaugen in eine besondere Vor- 
lage oder eine andere Niederschlagvorriehtung un- 
schädlich zu machen. Gustav Lessing, Borbock, Khld. 

Kl. 10 b. Seh 24 f!5«i. Verfahren zur Herstellung 
von Briketts aus Kohlengrus oder Kohlenklcin und 
hydraulischen Bindemitteln. Schneider <& Hocke, 
Hamburg. 

Kl. 14 h, G 20 902. Wärmespeicher. Gutchoff- 
nungshütte, Aktienverein für Bergbau und Hütten- 
betrieb, < Sierhausen, Rheinl. 

Kl. 18 a, T 11 004. Vorrichtung zum Beschicken 
von Hochöfen. Paul Thomas, Düsseldorf, Beethoven- 
straße 17, und Marjoß Bojetnski . Tachenstochau, 
Russ.- Polen; Vertr.: Ii. Schmehlik, Pat. - Anwalt, 
Berlin SW. 61. 

Kl. 24k, F 21 094. Einrichtung für Feuerungen 
zur Vorwärmuug der Verbreiinungsluft und dos Brenn- 
stoffes durch die abziehenden Feuerungsgase im 
Gcgonstroino. Dr. Julius Fischer, Charlottciiburg, 
Sebloßstraße 4. 

Kl. 40 c, R 2:t 09«. Verfahren zum Betriebe elek- 
trischer Induktionsöfen für metallurgische Zwecke 
mittels einer Schlackenschicht und unter Benutzung 
von Erhöhungen der Hordsohlc. Röchlingsehe Eiscn- 
und Stahlwerke G. m. b. H., und W. Rodonhauser, 
Völklingen a. d. Saar. 

Kl. 48 b, G 23 083. Verzinkvorrichtung mit Blei- 
und Zinkbad, bei der in dem das Bleibad enthaltenden 
Kessel ein kleinerer, das Zink aufnehmender Behälter, 
dessen Wände durch Ziegel vor dem Angriffe des 
Zinkes geschützt sind, angeordnet ist. Galvaniserings- 
Aktiebolaget, Tammerrors, Finnl.; Vertr.: A. du Bois- 
Revmond, M. Wagner und G. Lemke, Pat.- Anwälte, 
Berlin SW. 13. 

28. Marz 1907. Kl. 1 a, M 2801C. Verfahren zur 
Aufbereitung von Gemischen fester Toilcbtn, ins- 
besondere von zerkleinerten Erzen; Zus. zu Patent 
181984. Arthur Penryn Stanley Macquisten, Glasgow, 
Schottl.; Vertr.: A. du Rois-Keymond, M. Wagner u. 
G. Lemke, Pat.- Anwälte, BerlinSW. 13. 

Kl. 10 a, O 5402. Geteilter Stampfkastenboden 
für Koksöfen. Dr. C. Otto & Comp., G. m. b. H., 
Dahlhausen a. d. Ruhr. 

Kl. 10 Ii, R2I21.V Verfahren zur Herstellung 
von Prellsteinen aus für sich nicht brikettierbaren 
Brennstoffen oder Rrcnnstuffgemischen, insbesondere 
aus magerer Stein- oder Braunkohle, ohne Bindemittel. 
Hubert Friedlaender, Berlin, Brückeiiallee »'.. 

Kl. 12e, B 3H134. Vorrichtung zum Reinigen 
von Staubluft oder Oasen nach Art der Desinte- 
gratoren mit Wassereinspritzung, Emil Barthelmeli, 
Ncuß a. Rh. 

Kl. 31b, E 11 738. Formmaschine mit an den 
ModelUcbaft von beiden Seiten heranzuschiebeiiden 
I urmtischplatlen. Webstuhl- und MaHchitienfnbrik 
tiebr. Heinrich, Elsterwerda. 

Kl. 40b. C 14 794. Aluminiuiiilegicrung. Zentral- 
«ullc für wissenschaftlich-technische Untersuchungen. 
<■. tu. b. H., Neubabelsbertr. 

Kl. 4N c. Z 4 < j. r i7. Verfahren zur Verhinderung 
iler Formänderung zu glühender oder zu emaillierender 
Hohlkörper. Oxkar Zahn, Berlin, Fasauenstr. 50. 



Gebrauchsmustereintragungen. 

18. Marz 1907. Kl. 7 b, Nr. 300 965. Drahtzug 
mit ausrückbaror, durch einen Doppelreibkegcl tu 
kuppelnder Zichscheibe. Theodor Geck, Altena i. W. 

Kl. 19 a, Nr. 300521. Klemmbacken für Stütz- 
klemmcn gegen das Wandern der Eisenbahnschienen, 
mit direkt an der zur Aufnahme des Bolzens be- 
stimmton Ausbiegung angeordnetem Ansatz. Adam 
Rainbacher, Roaenhoim. 

Kl. 49 b, Nr. 300 684. Blochschero, deren obere« 
Scherblatt mit einem es tragenden Schieber durch 
eine mit Hilfe eines Handhebels in Umdrehung 
versetzte Eszenterscheibe bewegt wird. A. Graunke. 
Trebbin, Mark. 

Kl. 49 b, Nr. 300 685. Lochatanze, deren Loch- 
Stempel mit einem ihn tragenden Schieber durch eine 
mit Hilfe eine» Handhebels in Umdrehung vernetzte Ex- 
zenterscheibe bewegt wird. A. Graunke, Trebbin, Mark. 

Kl. 49b, Nr. 300 760. Verstellbarer Niederhalter 
für Fassoneisen-Schcreu. Fa. R. Sonntag, Gera, ReuB. 

25. März 1907. Kl. 10a, Nr. 301 138. Vorrich- 
tung zum Löschen von Koka, bei der diu Zuführ- 
rohre für die Flüssigkeit an der Austrittsstelle brausen- 
artig ausgebildet sind. Walter Schumacher, Düssel- 
dorf, Ahnfeldstr. 53. 

Kl. 19a, Nr. 301407. Schienenstoßvcrbindung. 
gekennzeichnet durch auf beiden Seiten des am Stoß 
eingeschnittenen Schienenkopfe* glatt verlaufende 
Laschen. Hermann Randow, Prenzlau, U.-M. 

Kl. 24 c, Nr. 301 107. Zweiteilige, mit Wamr- 
ahschluß versehene Umsteucrglocke für Regenerativ- 
öfen mit im Innern angeordneten Rahmen, welche 
den innerhalb der Glocke befindlichen Teil des da« 
Abscblußwasser enthaltenden Untersatzes bedecken. 
Hugo Gille, Düsseldorf. Konkordiastr. 13. 

Kl. 24 f, Nr. 301 137. Unterhalb des Sehlackcn- 
stauors angeordneter Drehschieber zum Abschluß de» 
Schlackcnsammelrauinea für Wander- und KettenroM- 
feuerungon. Berlin- Anhaltischc Maschinenbau -Akt.- 
Ges., Dessau. 

Deutsche Reichspatente. 

KL 81c, Nr. 178203, vom 26. Februar im. 
Alfred Gutmann, Akt. -Oes. für Maschinen- 
bau in Altona-Ottensen. Verfahren und Vorrichtung 
zur Herstellung von Hohlräumen in Formmnsstn 
durch Einschneiden mittels mrsscrartigrr Modclltrilt. 

Das Modell besteht 
aus den beiden Tei- 
len b und c, welche 
durch den Zapfen rf 
auf der Platte a be- 
festigtsind. Auf dein 
Zapfen d dreht «ich 
eine Nabe f, welche 
mittels der Kegel- 
räder g und h an- 
getrieben wird und 
eine Scheibe e trägt 
die in den Zwischen- 
raum der beiden Mo- 
dellteile b und r hin- 
einragt. Diese Schei- 
be e führt ein in 
radialer Richtung 
verschiebbares Mes- 
ser /, das mit einem 
Zapfen k- in einer 
Kurvennut der Schei- 
be i eingreift. Die«' 
Kurvetiuut ist so gestaltet, daß der Zapfen k bei der 
Drehung der Scheibe e das Messer / in die Form- 
nias-ii; hineintreibt und das Ausschneiden eine» ent- 
sprechenden Hohlraumes </.. B. des äußeren Flansche» 
für Kochtöpfe! bewirkt. 
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Kl. 31a, Nr. 174030 vom 28. März 1901. Horst 
Edler von Querfurth in Schftnbciderhammer 
i. Krzgcb. Schmelzofen für schmiedbaren Guß und 
Stahlguß, 

Der Ofen Holl als Ersatz der bisher zum Schmelzen 
von Stahl und schmiedbarem Guß gebräuchlichen 
Tiegelöfon dienen. Er besteht aus dem mittleren 
Vorschniolzrauni a mit oberer Buschickungstttr b und 
dem darunter befindlichen Oarschmelzherdc c, in den 
dn* geschmolzene Metall durch Oeffnnng rf gelangt, 




sowie den beiden seitlichen Kokskammern r, die von 
den beiden Herden durch Wändo f und g getrennt 
sind, aber mit ihnen durch Zugkanäle h so in Ver- 
bindung «tohon, daß nur die Schmclzflamme, nicht 
Aber auch der Koks zum Schmelzgut bezw. dem ge- 
schmolzenen Metall gelangen kann. Hierdurch soll 
einer Verunreinigung desselben vorgebengt werden. 

Der Ofen wird mit Gebläseluft betrieben, die 
durch Leitungen i beiderseits eingeführt wird. 

Die Abgase fallen durch an beiden Ofeiiatirtiscitcn 
vorgesehene Kanäle * in den Ahr.ugsraum / und von 
da in den Abzugskanal m. 

Kl. 81c, Nr. 178850, vom U.Februar 1904. 
tj u tehoffnungshiltte, Aktien verein für Berg- 
bau und 11 ütten be trieb in (Mierhausen, Khld. 
Verfahren und Vorrichtungen tum Heheizeit der ver- 
lorenen Köpfe von Stahlblöcken mittels heißer Gase 
zwecks Vermeidung der Lunkerbildung. 

Die Erfindung bezweckt die Knhcizung «ler ver- 
lorenen Kopfe von Stahlhlöcken in ihren Gießformen 
möglichst einfach zu gestalten. Statt des bisher ver- 
wendeten Generatorgases und der Brennluft, die ja 
für sich vorgewärmt. Ober dem Kopf zusammengeführt 
verbrannt wurden, soll das Brenngas unmittelbar 



über der Blockform durch Einpressen von Luft durch 
eine Säule von glühendem Koks erzeugt worden. 

Auf die Blockform wird nach dem Guß ein Be- 
hälter a mit feuerlcstem Futter aufgesetzt, der einen 
Aulnahmeraum b für den glühenden Koks und eine 
Leitung c für die Preßluft Howie am entgegengesetzten 
Ende Durchtrittsöffnnngen </ besitzt. 





Beim Durchbleuen der Preß- 
luft durch den glühenden Koks 
treten sehr heiße Flammen 
aus den Oeffnungen d aus und 
halten den Kopf des Blockes 
flüssig. Durch Oeffnungen e 
tritt die Abhitze aus. Die 
Blockform ist zweckmäßig mit einer Haube f auB feuer- 
festem Material versehen. 

Der transportable Beheizer kann auch statt stehend 
liegend ausgeführt werden. Der Koksbebälter b ist 
durch eino senkrechte, durchbrochene Wand u> von 
einem Schacht m abgeschlossen, der gleichfalls mit 
feuerfester Masse ausgekleidet ist. Aus diesem treten 
die heißen Flammen durch Oeffnungen o in die Block- 
form ein. Die übrige Einrichtung ist im Prinzip der 
stehenden gleich. 

Kl.7a, Nr. 178074, vom 29. August 1905. Rudolf 
Nestmann in Maxhütte-Haidhof, Bayern. Ver- 
fahren und Vorrichtung zur Ermöglichung des Aus- 
icalzens beliebig großer Blöcke auf Stab- oder ähn- 
lichen Walzwerken. 

Um in Walzwerken mit beschränkter Bahnlänge 
hinter dem Walzwerk« beliebig große Blöcke auf 
Stab- oder ähnlichen Walzwerken 
auswalzen zu können, wird der aus 
dem Walzwerk kommende Strang 
durch ein Auslaufrobr a auf eine 
freie Tischplatte b geleitet und 
hier abwechselnd in Kichtung der 
Linien i k und g h schräg zu 
seiner Bewegungsrichtung in ein- 
zelne Längen zerschnitten. Das 
abgehauene Stück bleibt dann lie- 
gen, während sich das nachlaufende 




Ende mittels seiner schrägen Spitze an der Kante 
des Schneidwerkzeuges oder an der der schrägen 
Schnittfläche seitlich verschiebt und an dem bereits 
abgeschnittenen Teile entlang verschiebt. Durch eine 
hinter der TischHache b angeordnete Kinne c mit 
mittlerer Längsscheidewand '/ können die einzelnen 
Stränge abwechselnd in nebeneinander liegende 
Kinnen e und f geleitet »erden. Ks bleibt so ge- 
nügend Zeit, stets eine der beiden Kinnen für das 
nächste Stabende wieder frei zu machen. 
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Die Manganerxgevfinnnng In Brasilien. 

Die Manganorzgewinimng in Brasilien hat in den 
letzten Jahren bedeutende Fortschritte gemacht, in- 
dessen entstammt aueh jetzt noch der weitaus größte 
Teil des Ertrages den Fundstätten im Staate Minus 
Geraes. Diesor Staat fahrte von 1894 bis 1905 nach- 
stehende Mengen Erz aus: 





Tonnen 






1894 .... 


1 430 


1900 .... 


127 348 


1895 .... 


5 570 


1901 .... 


104 214 


1896 .... 


14 710 


1902 .... 


164 283 


1897 .... 


14 370 


1903 ... . 


197 315 


1898 .... 


27 110 


1904 .... 


216 463 


1899 .... 


62 178 


1905 . . . 


154 378 



Die Lagerstätten in Minae GeraeB liegen «Amtlich 
an der brasilianischen Zentralbahn, etwa 500 bis 
520 km von Kio de Janeiro entfernt und umfassen 
folgende Gruben : »«halt etwa 



Morro da Mina (brasilianisch) 50 

Sao Goncalo (belgisch) 51,22 

Piquiry (Carlos Wigg) 50,50 

Miguel Hurnier (brasilianisch) . 53 

wozu neuerdings die beiden bisher wenig bedeutenden 
Unternehmen Mineracao no Brazil und Queluz de Mina» 
getreten sind. Die Ausbeute der Fundstätten bei 
Nazareth (Staat Bahia) hat bisher 4000 t im Jahre 
kaum überstiegen, da die Höbe der Kosten der Ver- 
frachtung bis an Bord den Wettbewerb erschwert; 
eine Ausfuhr aus dcu sehr bedeutenden Mauganerz- 
lagern im Staate Matto Grosso soll erst in nächster Zeit 
durch eine belgische Gesellschaft unternommen werden. 



Der Preis an Bord betrug nach der brasilianischen 
Handelsstatistik fQr die Tonne durchschnittlich 1904: 
29.96.4, 1905: 30,16.4. Näheres Aber die Ausfuhr 
während dor Jahre 1901, 1903 und 1905 ergibt sich 
aus folgender Uebersicht: 



G o s a m 


t au sf u 


hr: 






1901 


1903 


1906 




98 828 


161 926 


224 37T 


Wert in 1000 4 . . 


2 693 


5 004 


6 790 


Davon gingen nach: 










1901 


1903 


110» 


Deutachland .... 


t 

56 


9 058 


9 013 




26 020 


30 593 


65 42C 


Vereinigte Staaten von 










52 084 


73 880 


88 880 


Belgien 


10 198 


38 695 


36 270 




4 970 


6 300 


13 738 



Da die Brasilianische Zentralbahn nicht genügend 
Wagen stellen konnte, bat die Manganerzausfuhr im 
Jahre 1906 gegenüber 1905 um 103 046 t abgenommen. 
Wie man meint, ist dieser Rückgang, der schon im 
laufenden Jahre wieder wettgomacht werden dürfte, 
dadurch weniger fühlbar geworden, daß dio Preise 
erheblich gestiegen sind. Da die Manganerzausfuhr 
in Rußland und Kuba seit längerem besondere Schwie- 
rigkeiten bietet, hofft man, daß Brasilien nach Ueber- 
windung dor Transportschwierigkeiten von der zweiten 
8telle der exportierenden Länder an die erste auf- 
rücken wird. 

(Wach einem Berichte de» Kaiserlichen (lencral- 
konaulat«« In Rio d« Janeiro, an* „Kachr. f. Handel 
und Industrie' 1907. U.April.) 
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Umschau im In- und Ausland. 

Rumänien. 

Rumäniens wirtschaftliche Stellung* 

hat in den letzten vier Jahrzehnten, die dieser junge 
Staat seit dem Jahre 1866 durchlobte, in dem durch 
die Thronbesteigung oines deutschon Fürsten eine 
Zeit der Sammlung und des Gedeihens für das rumä- 
nische Volk sich einzustellen vermochte, ständige Er- 
weiterung und Kräftigung erfahren. Ackerbau und 
Viehzucht sind die Hauptnährquellen Rumäniens. In 
ihnen ruht der Reichtum des Landes. Lire Pflege 
und ihr Ausbau muß für die Zukunft des Landes, 
das für lange Zeit noch den Stempel eines reinen 
Agrikulturstaates tragen wird, entscheidend ins Gewicht 
fallen. Dementsprechend besteht auch der Handels- 
verkehr Rumäniens mit dem Ausland vorwiegend in 
einem Austausch von Getreide gegen Industrieprodukte. 
Die wirtschaftlichen Krisen, die diese einseitige agri- 
kole Beschaffenheit der rumänischen Wirtschaft bei 
den periodisch auftretenden Mißernten zeigt, mußten 
die dringende Forderung nach einem größeren Gleich- 
gewicht der produzierenden Kräfte wachrufen. Und 
diese konnte nur mit dem Erwachen einer einheimi- 
schen Industrie erfüllt werden. So schuf muii im 
Jahre lf^T das Industricfördcrungsgesetz, das allen 
Industriellen, gleichgültig welchen Zweig sie betreiben, 
wesentliche Vorteile und Vergünstigungen gewährt. 

• Nachstehende Mitteilungen sind meist einem 
unlängst erschienenen Werke .Zur Landeskunde von 
Rumänien" von Hugo G rot he entnommen. 



Indessen laasen sich Industrien nicht über Nacht 
schaffen, insbesondere nicht in einem Lande, wo Kapi- 
talien keineswegs im Ueberfluß vorhanden aind und 
der geschulte Arbeiter fehlt. Immerhin hat das ge- 
nannte Gesetz heute bereits ziemlich weittragende 
Erfolge aufzuweisen. Es dürfte, wenn in einigen Jahr- 
zehnten die Vorbedingungen für das Bestehen einer 
kraftvollen Industrie gegeben sind, namentlich aber 
fremde Kapitalien infolge größerer Stabilität des staat- 
lichen Beamtenkörpers und bei weiterer Ausbildung 
eines geregelten Kreditwesens hier ihre Entfaltung 
finden, die Industrie einen hervorragenden Platz in 
der Wirtschaft des Landes gewinnen. Natürliche 
Reichtümer, günstige geographische Bedingungen. 
Wasserkräfte, Verkehrswege sind durchaus vorhanden, 
um solcher Entwicklung die Bahnen zu weisen. Seit 
mehr denn einem Jahrhundert werden Stimmen laut, 
die den Erzrcichtum Rumäniens zu rühmen wissen. 

Ueberblicken wir die Bodenschätze des Landes, 
so geben sich uns zunächst solche, die von der Natur 
nicht verschwenderisch zugeteilt wurden oder über 
die doch nur unsichere Kunde vorliegt, so die Lager 
von Eisen, Kupfer, Silber, Gold, sowie Kohle in älteren 
Formationen als in der sarmatiseben. Gewiß sind, 
wie zum Teil die Namen bezeugen, so Baia-de-Arama 
(im lte/.irk Melietlinti), Itain - de - Per (im Bezirk voll 
Gorjl, Fundorte von Eisen und Kupfer schon früh- 
zeitig bekannt gewesen, und haben primitive Gruben 
vielleicht schon zu daciecher Zeit, sicher wohl seit der 
römischen Eroberung hier wie weiter im Osten in 
I'urul Mic und Furul Mare (in den Bezirken von 
Buzeu bezw. R. Sarat) bestanden. Von den Oester- 
reichern wissen wir, daß sie als Herren des Banat* 



'S 
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von CraYova im Lotrutal die Pflege des Berg- 
baues sich angelegen nein ließen. Es hat zu ver- 
■chiedenen Zeiten des verflossenen Jahrhunderts nicht 
an Versuchen gefehlt, einen früheren Abbau von Eisen 
nnd Kupfer durch zu bildende» Gesellschaften wieder 
aufzunehmen. So wandten sich österreichische Unter- 
nehmer, wie Schüler im .Jahrbuch für Mineralogie" 
1838 berichtete, Baia-de-Arama zu, und richtete man 
•eine Aufmerksamkeit auf die Gruben Ton Negrisoara 
(DiBtr. Suceava). Jedoch über mehr oder minder 
erfolglose Versuche kam man nicht hinaus. Es ist 
darum fraglich, ob ausländisches Kapital sich bei den 
hohen Unternehmerkoston vor gründlichen geolo- 
gischen Untersuchungen an die Hebung dieser etwaigen 
Reichtümer heranwagen konnte. Der Abbau der 
K o h 1 o dürfte bei planmäßiger Inangriffnahme wahr- 
scheinlich günstige Ergebnisse zeitigen, namentlich 
bei den mächtigen Lignitlagern, die jüngeren geo- 
logischen Formationen als der aarmatischen angehören. 
In den sechziger Jahren des letzten Jahrhunderts 
entdeckte man die ersten UraunkohlenTorkommen 
im Dämbovitabezirk, später machte man weitere Funde 
im Bezirk von Mehcdinti (Bahna), im Jalomita- und 
im Prahovatal, in der Moldau in Comanosti, Bacau, 
Suceava. Nicht an allen Orten handelte es eich um 
hervorragende Qualitäten, und nur an wenigen Stollen 
entwickelte sich die Nutzbarmachung. Die ersten 
diesbezüglichen Versuche datieren vom Jahre 1884. 
Private Initiative setzte in FilipoBti (Prahovatal) und 
in Sotinga (Dämbovita) ein. Der Staat schritt in 
Bahna und in Margineanca (Dämbovita) zur Eröffnung 
eigener Bergwerke, gab aber das letztere bald wieder 
auf, da wohl infolge irrationellen Betriebes sich die 
Ausbeute nicht als lohnond genug herausstellte. 

Die größten Schätze jedoch, die unter der Erd- 
oberfläche sich bergen, sind Petroleum und Salz. 
Die Ausbeutung des Petroleums ist eine verhältnismäßig 
junge, hat aber in kurzer Zeit eine Industrie erstehen 
lassen, deren Blüto und Zukunft durchaus wahrschein- 
lich ist. Sie hat an einigen Stellen, so namentlich 
im Prahovatal«, Lebensbedingungen und Lebensver- 
hältnisse in überraschender Weise beeinflußt. Mit 
Ausnahme der von einigen großen Gesellschaften 
geführten Unternehmungen ist die Ausbeutung noch 
eine äußerst unentwickelte. Mängel in der tech- 
nischen Leitung, ungeschickte Anordnung der Bohr- 
löcher, Fehler im Betrieb, die oft eine Verstopfung der 
Köhren oder eine Ueberschwemmung der I'ctroleumlager 
zur Folgo hatten, haben vielleicht öfter den Ertrag 
beeinträchtigt, als dio Armut der angebohrten Zone. 
Selbst größere in rumänischen Händen befindliche 
Betriebe haben mit ungeachultetn, technischem Personal 
ihre Arbeit ins Werk gesetzt. 

Ein Wandel in diesen Verhältnissen wurde nun 
in jüngster Zeit angebahnt und zwar durch zwei große 
deutsche Banken, die Deutsche Bank und die Dis- 
kontogesellschaft. Erstere nahm insbesondere die Er- 
weiterung des Betriebes der „Steaua Romana" in die 
Hand, letztere stützte im Verein mit 8. Bleichröder 
die Telcga-OilCo. Beide Banken bildoten, um über 
bedeutende Mengen von Petroleum für den euro- 
päischen Markt verfügen und erhebliche Preisschwan- 
kungen und Unterbietungen verhindern zu können, einen 
Ring von ihnen verbündeten Gesellschaften. Wahrschein- 
lich ist, daß solcher Zusammenschluß, sofern die Erträge 
des rumänischen Petroleums in ihrem Wachstum ver- 
harren, und nicht ein Wettkampf zwischen den beiden 
deutschen Finanzgruppen selbst ausbricht, dazu beiträgt, 
das Pctrolt.nimmoiiopi>l der Rockefeller Standard Oil 
Cie. und von Nobel freres in Deutschland zu brechen. 

Was die Metallindustrie* betrifft, so werden im 
Lande folgende Artikel erzeugt: Kessclschmiode- 

• Nach .Deutsches Handels - Archiv" 1907, Fe- 
bruarheft. 



arbeiten, wie Reservoire, Dampfkessel jeder Größe 
und genietete Rohrröhren, Eisen- und Messingguß, 
Drahtnägel, EmaillegOBchirr, eiserne Bettstellen und 
andere eiserne Möbel, Oefen und Sparherde, eiserne 
und messingene Baubeschlägo, Bauartikel, Blechkannon 
und Blechbchältcr für don Petroleumtransport, Kon- 
servendosen und Blecheimer. In Tätigkeit sind ferner 
Reparaturwerkstätten, größere Bauschlossereien und 
Konstruktionswerkstätten. 

Der Gang dieser Unternehmen war im Jahre 
1905 ein recht lebhafter und gesteigerter, so daß 
einzelne derselben Betrieb erweiterungen vornehmen 
mußten, auch Neugründungen entstanden, die im Grunde 
genommen als Filialen ausländischer (deutscher, öster- 
reichischer, belgischer) Fabriken anzusehen sind. Die 
Ursache für diose Arbeitsvermehrung ist darin zu 
suchen, daß sich, dank der Petroleumindustriu und 
dem recht flotten und sehr vermehrten Absatz land- 
wirtschaftlicher Maschinen, diejenigen Bedürfnisse 
vermehrt haben, bei welchen weniger auf eine Deckung 
zu mäßigen Proisen aus dorn Auslände als auf sofortige 
und schleunige Befriedigung gesehen wordon muß. 

Die neuen Zollsätze werden für verschiedene 
Zweige der Metallgroßindustrie nicht als günstig be- 
urteilt. Dazu kommt noch, daß Gegenstände, die durch 
den allgemeinen Zoll zwar geschützt erscheinen, durch 
das Berggesetz davon befreit werden. Zu den ge- 
schützten, nicht unter das letztere Gesetz fallenden 
Artikeln gehören vorzüglich Schrauben, Niete, Draht- 
seile sowie Nägel. Die Fabriken, die für einzelne 
dieser Gegenstände bereits bestanden, haben infolge- 
dessen wesentliche Erweiterungen erfahren. Ueberdies 
hat das größte oherschlosischo Unternehmen dieser 
Art (Oberschlesische Eisenindustrie-Gesellschaft)* eine 
Niederlassung in Galatz errichtet, und ist eine Draht- 
seilfabrik im Lande erstanden. Auch andere Fabrik- 
gründungen dürften mit der Zeit erfolgen. So ist 
zurzeit eine Fabrik von Nähnadeln und eisernen Haken 
und Uesen im Entstehen begriffen. Mehr als bei irgend 
einem anderen Industriezweige im Lande wird dio 
weitere Entwicklung der Metallindustrie im wesent- 
lichen durch das Maß der Vergünstigungen bedingt 
werden, welche das Industriegesetz derselben gewähren 
wird. Eine unangenehme Folgo der lebhafteren Tätig- 
keit war der für die Fabriken fühlbare Mangel an 
Arbeitskräften. Die Erzeugnisse konnten im Lande 
flott untergebracht werden, die Zahlungen gingen im 
allgemeinen glatt ein, die Verluste waren geringfügig. 

Kreta: Das Kaiserliche Konsulat in Kanea be- 
richtete über** die 

MlneraUenproduktion Kretas, 

daß, wie die seitherigen Untersuchungen von euro- 
päischen Bergbauverständigon, welche die Insol zeit- 
weise besuchten, ergeben haben, außer Eisenerzen, die 
in großen Mengen an verschiedenen Stellen der Insel 
zutage treten, auch Kupfer, Magnesit, Schwefel, 
Ocker und vielleicht auch Bloi in kleineren Vor- 
kommen vorhanden sind. Die Eisenorzlager werden 
bereits an mehreren Orten abgebaut. Der Metallgehalt 
soll in einzelnen Fällen bis zu 72 % steigen. Analysen 
zweier Vorkommen ergeben: 

Klrwl- 
ullurr 

•b 

I. 19,60 
II. 6,70 

Verschiff im gen nach Europa haben bis jetzt nur in 
geringem Maße stattgefunden, da es an Kapital fehlt, 
um die Förderung im Großen zu betreiben. 



31,45 
56,35 



1,08 



0,04 



* „Stahl und Eisen- 1907 Nr. 15 S. 53». 
•• „Nachr. f. Handel und Industrie" 1907, «. April. 
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Vereinigte Staaten. Am 9. Januar d. J. er- 
eignete sieh infolge einen Durchbruchs dos Ofen« 
Nr. 2 ein 

schweres Unglück auf den EHza*Hoch5fen zu 
Ptttsbnrg, 

das den Verlust von 14 Menschenleben herbeiführte. 
Die Umstände, unter denen dieser Unfall geschah, 
wurden von Anfang an geheim gehalten. Man schloß 
sofort die Tore und verweigerte selbst der Behörde 
eine Zeitlang den Zutritt. Die Tageszeitungen brachten 
Mutmaßungen, wahrend die technischen Zeitschriften 
wahrscheinlich nicht auf bloßes Hörensagen hin be- 
richten wollten. So kam auch wohl das Gerücht 
auf, das Unglück habe sich im Stahlwerk an einein 
Martinofen ereignet. Die nunmehr Mitte Marz statt- 
gefundenen gerichtlichen Verhandlungen* konnten 
trotz der Vernehmungen von /ahlreichen Beamten und 
Arbeitern des Werkes sowie der Aussagen von Fach- 
leuten, die alsbald nach dein Unfall den Ofen besich- 
tigt hatten, kein sicheres, vor alle m kein die Werks- 
leitung belastendes Material zutage fördern, so daß 
der Urteilsspruch auf einen zufälligen Unglücksfall 
lauten mußte, da der Ofen in voller Ordnung gewesen 
sei. Die Sachverständigen hatten allgemein bezeugt, 
daß schlechtes Mauerwerk sowie sonstige schad- 
hafte Teile des Ofens nicht festzustellen waren. 
Ueber den l'nfall selbst erfahren wir aus den Ver- 
handlungen folgendes: Der Hochofen Nr. 2 stammt 
aus dem Jahre 1*99; er war im September 1904 neu 
zugestellt worden. Im Novomber vorigen Jahres 
wurde durch eine Explosion der Oichtverschluß stark 
beschädigt. Der Ofen mißt bei 310,50 m Höhe im 
Kohlensack 0,70 m, an der Gicht 4,57 m und im Ge- 
stell ebenfalls 4,57 m. Kr machte 600 t in 24 Stunden. 
Tin den Blechmantel waren zwölf Stahlbänder von 190 X 
32 mm gelegt, die nach dem Unfall durch füufzehu 203 
bis 254 mm breite und 51 mm starke Bänder ersetzt 
wurden. Die Beschickung bestand in der letzten Zeit 
hauptsächlich aus Mesabaerz (Feinerz); die durch- 
schnittliche Windpressung betrug 1,2 bis 1,3 kg,qcm. 
Der Betrieb war in keiner Weise forziert worden. Dio 
Anzahl der Giehteu betrug gewöhnlich 29 bis HO in 
der zwölfatüudigen Schicht, au dem Unglückatage nur 
2K. Während des kurz nach 6 Uhr abends erfolgten 
Abstichs brach das neunte Band, nachdem von dem 
auf fünf Pfannen geschätzten Roheisen bereits vier 
einhalb gegossen waren. Gründe für das Beißen des 
Bandes konnten nicht gefunden werden. Bei dem 
Abstich waren die Formen alle klar gewesen, dio 
Windpressung betrug fünf Minuten vor dem Durch- 
bruch 1.44 kgqem. Der Durchbruch geschah etwa 
4 V» m über der Formebene, an welcher Stelle der 
Rast Kühlplatton angebracht waren. Eine Stunde 
vorher hatte der Ofen gehangen, war aber nach Ver- 
ringerung des Winddrucks gefallen, worauf die Pres- 
sung wieder erhöbt wurde. Nach der Ansicht des 
Werksleitcs muß der Ofen zweifach gehangen haben; 
ein Gewölbe stürzte bei dem Abstellen des Windes 
um etwa 1,5 m, während man vou dem Vorhanden- 
sein des zweiten nichts wußte. Der Druc k der Wider- 
lager des letzteren auf dio Ofeiiwandungen soll nun 
möglicherweise das Heißen des Kunde* bewirkt haben. 

F.in bemerkenswertes Zeugnis der Anerkennung und 

Wertschätzung deutscher Schiffst) pen 

hat die amerikanische Sc hiffahrtspressc dadurch aus- 
gestellt,*» daß sie kürzlich den im regelmäßigen Ver- 
kehre /wisc hen New York und den Häfen Westiudiens 
und Zentralamerikas beschäftigten, elegant und kom- 
fortabel eingerichteten „ Prinzendnmpfcrn" der Ham- 

« „The Industrial World* 1907, I«. Mär/. 
** „Schiffbau" 1907. 10. April. 



burg-Amerika-Linie ihre Aufmerksamkeit zuwandte. 
In der lebhaften Erörterung, die sich in den führenden 
amerikanischen Schiffahrtblättern — lauge bevor noch 
das Schicksal der jetzt abgelehnten Dampfcr-Sub- 
ventioiisbill entschieden war — über den vorteil- 
haftesten auf den neu zu gründenden Linien nach 
Südamerika zu verwendenden Schiffstyp entspann, 
wurde überwiegend der Typ der deutschen Prinzen- 
dampfer als der am meisten geeignete bezeichnet. 
Die „Nautical Gazette of New York" brachte noch kurz 
vor dein Fall der Bill eine genaue Beschreibung dee 
auf der Werft des Bremer Vulcan erbauten Dampfen- 
„Prinz Adalbert" nebst Docksplänen, Längsschnitt usw. 
mit dem Hinweis, dies sei „a type of steamer, whirh 
in geueral characteristies is likely to be ordered for 
the new American lines to South America*. 
Ueber dio 

zerstörend« Einwirkung elektrischer Ströme auf 
Betoneisenkonstruktionen 

sprach A. A. Knudson Anfang März vor dem Ame- 
rican Institute of Electrical Kngineers zu New York. 
Die von ihm angestellten Versuche beschäftigten sieh 
mit der Frage, ob eine Betonumniantelung Eisen uud 
Stahl denselben Schutz gegen die Einwirkungen vaga- 
bundierender Ströme gewähre wie gegen das gewöhn- 
liche Rosten. Neben Laboratoriumsversuchen berichtet' 
der Redner flbor zwei Fälle aus der Praxis, deren 
einer sicdi auf die Brücke über den Gowanus - Kanal 
in South Brooklyn N.Y', und der andere auf da» 
Times-Gebäude zu New York bezog. Die Ergebnisse 
seiner Untersuchungen lassen sich kurz zusammen- 
fassen : Anstreichen oder Lackieren von Eisenteilen 
zwecks einer Isolierung sind von geringem Nutzen, 
da man bedenken muß, daß ein Mittel erforderlich 
ist, das die Fähigkeit besitzen muß, starke Belastungen 
auszuhalten, und das dauernd von Feuchtigkeit nicht 
angegriffen worden darf. Eisenkonstruktionen, die in 
Süß- oder Salzwasser zu stehen kommen, lassen sich, wie 
längst bekannt, gegen das gewöhnliche Rosten durch 
Beton leicht schützen ; wo jedoch auch nur ein Bruch- 
teil eines Ampere von dem inneren metallischen K<m 
einer Säule oder eines Konstruktionsteils nach dem 
Beton oder dem gewöhnlichen Mauerwerk durch- 
dringen kann, da wird daa Eisen angegriffen und 
Beton oder Mauerwerk zersetzt. Im Seowosser sind 
Eise nhetonbauten einer größeren Gefahr vor dieser 
Art des Rostens ausgesetzt, als in Süßwasser, da, wir 
aus Laboratoriumaversuchen hervorging, Beton See- 
wasser gegenüber weniger widerstandsfähig ist. Jeden- 
falls kann Beton nicht als Iaoliermaterial angesehen 
werden, da es ebensogut wie Erdreich den .Strom 
leitet. Man wird daher steta, solange unser gegen- 
wärtiges System der Rückleitung des Strome» durch 
die Schienen bei Bahnen allgemein üblich ist, mit 
den elektrolytischen Einwirkungen dieser Ströme auf 
die Fundamente zu rechnen haben. C. 0. 



Die wirtschaftliche Lage der Priratangesfrlltea 
und die Kosten einer l'ensions- und Hinter- 
hllebenenfttrsorge. 

Ueber die wirtschaftliche Lage der Privatanct- 
stellten und im Zusammenhang damit über die Kosten 
einer Pensions- und Hinterblicbenenfürsorge ist dem 
Reichstage eine ausführliche Denkschrift** vom Reichs- 
kanzler zugegangen. 

Die Denkschrift befaßt sich zunächst mit den »on 
den Organisationen der Privatangestellten im Oktober 

* „Iron Ag. " 1907, 14. März. 
** Drucksachen des Reichstages. 12. Legislatur- 
Periode. I. Session 1907. Nr. 220. 
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11*03 angestellten Erhebungen über ihre wirtschaftliche 
I.age. Die verzeichneten Daten Bind, wie die Denk- 
schrift selbst besonders hervorhobt, insofern mit Vor- 
sieht aufzunehmen, als ein Vergleich der Zahlen der 
Herufsstatistik vom Jahre 1895 mit deu Ergebnissen 
ilor Erhebungen über die Privatangestcllton zeigt, 
dal! weder die Vorteilung der Zahl der von der Er- 
hebung erfaßten Privatangestelltcu über die einzelnen 
Bundesstaaten, noch die Verteilung nach Beruf und 
Familienstand annähernd mit den Zahlen der Berufa- 
stutistik übereinstimmt. Bei der für , Stahl und Hilten" 
/.. B. besonder» in Betracht kommenden Gruppe, d. h. 
für die l'rivatangestellten in Bergbau und Hütten- 
wesen, Industrie und Bauwesen (Gruppe Bl kommen 
Hilf 100 Personen nach der Berufsstatistik von 18U5 nur 
ruud 36 unter Berücksichtigung der Privatangcstellten- 
Ktiejuete 1903, dabei ist die Beteiligung dieser 
Gruppe H faiit da« Sechsfache der Beteiligung der 
Gruppe: Handwirtschaft, GÄrtnerei usw. und das Ein- 
«•inhalhfache der Beteiligung der Gruppe Handel und 
Verkehr. In bezog nun darauf, in welcher Anzahl 
die l'rivatangestellten in den einzelnen Erwerbs- 
zweigen vertreten sind, ergibt »ich, daß im Durch- 
schnitt rund 01 ",'« der von der Hnquete erfaßten 
l'rivatangestellten im Bergbau, Hüttenwesen und 
Industrie Beschäftigung finden, die nächsthöchste 
HeteiligungBziffcr mit rund 23 o <, weist die Gruppe 
.Handelsgewerbe" auf, wahrend die nächsthöhere 
Gruppe (freie Berufungen) nur mit rund 4 "<> an den 
Erhebungen beteiligt ist. Uobrigens sind insgesamt 
nach dieser Statistik beim männlichen Geschlecht 
*>•>' , o als kaufmännisches und 37 °/o als technisches 
Personal — darunter 24,50 "/o als Werkmeister be- 
schäftigt; beim weibliehen Geschlecht gehört die über- 
wiegende Mehrheit («2°;«) dein kaufmännischen Be- 
rufe an. 

Der Einkomnicnadurchschnitt beziffert sich auf ins- 
gesamt rund 2100.*; für die Gruppe Bergbau, Hütten- 
wesen und Industrie ergibt sich, daß im Durchschnitt 
es sind die Einkommensklassen 1H0O bis 2100 und 
2100 bis 2400 * zusammengefaßt — 30,1 1 »/» der 
Privatangestellten jenes Durchschnittseinkommen be- 
ziehen. Dieser l'rozentsatz ist unter allen Berufs- 
gruppen der stärkste. Mit Rücksicht auf das Alter 
wird im Bergbau, Hüttenwesen und Industrie das 
höchste Einkommen in 40 bis 45 Altersjahrcn erreicht, 
es. beträgt im Durchschnitt 2401,67 Jt. Die von der 
Eni|uete insgesamt erfaßten l'rivatangestellten aller 
Berufsarten erzielten übrigens 307 754 253 * an Jahres- 
gehältern, davon zahlte die Gruppe Bergbau, Hütten- 
wesen und Industrie insgesamt 200 773 1174.*, d.h. 
rund 60 %. Der Umfang der Stollcnlosigkeit in den 



Buche 

Ihr itltrrr<rtc<iltuntj*<ii>richtli<-ht Schutz du- ln- 
ilustiii und dts GVwtrfa-» murit Vrrfu**Minj*- 
Grundrechte (jnjen polizeilich (Vheri/ri/fc Von 
[>r. Leo Vossen. Rechtsanwalt am Olicr- 
landi-sg* rii-lit in Düsseldorf. Hannover 1!B*T, 
llilwingsche Verlatfslmchhanillung. H.'JO 

In einem Staate, in dem man es fast härter 
bestraft, wenn Sonntags ein Brötchen verkauft, als 
wenn es gestohlen wird, kann man sich zwar über das 
Anschwellen der Poli/civcrordnungen nicht wundern: 
aber eine andere Krage ist doch die, ob sich die 
Nation einen solchen Zustand auf die Dauer gefallen 
lassen soll. Erfreulicherweise werden schon heute 
■ •in«- unendlich große Zahl von Polizeiverfüguiigen 
durch die zuständigen Zivil- und Vcrwaltungsgcrichtc 
für ungültig erklärt und durch die letzteren auf- 



letzten fünf Jahren wird dadurch gekennzeichnet, daß 
1 1 °/o aller befragten l'rivatangestellten stellungslos 
geweson sind. Nach Berufsarten sind 9,61 " » der im 
Bergbau, Hüttenwesen und in der Industrie beschäftigten 
l'rivatangestellten stellenlos gewesen, d. i. somit weniger 
als der Durchschnitt; einen geringeren l'rozentsatz weist 
die Gruppe .Personal für niedere Dienstleistungen" 
auf, während die höchste Stellenlosigkeit sich nach 
dieser Statistik in der Gruppe „Landwirtschaft usw." 
und zwar mit 18,64 'Yo. findet. 

Im Anschluß an diese statistischen Angaben ist 
der Denkschrift eine eingehende Kostenberechnung 
einer Pension*- und HinterbliebenenfilrHorge beigegeben. 
Wir entnehmen ihr nur einige charakteristische Zahlen. 
Gehört ein Angestellter 40 Jahre der Versicherung 
an, so erhält er auf Grund dieser Berechnung 
1575 4 Invalidenpension, das Witwengeld beträgt 
630 hierzu kommen noch 126 .* Waiseugeld für 
jede Waise, während für jede Doppelwaise 210 » 
gezahlt werden. Zur Deckung dieser Verpflichtungen 
müßten , wenn der Angestellte mit 20 Jahren in 
die Vorsicherung eintritt, für je 100 -i Gehalt ein- 
schließlich sämtlicher Unkosten jährlich 10,20» 
Fürsorgebeitrag geleistet werden ; bei einem Durch- 
schnittsgebalt von 2100 * ergibt das 216,24.« jähr- 
lich, das sind rund 10" u des Hinkommens. Dieser 
hohe Prozentsatz beweist, daß ohne staatliche und 
andere Besteuerungen die Koston einer eventuellen 
Pensions- und Hintorhliobonenversicherung für Privat- 
angestellte unmöglich aufgebracht werden können; 
dabei ist noch zu berücksichtigen, daß der Prozent- 
satz von W/v die günstigsten Bedingungen als Grund- 
lage hat. /,;. H'. 

Clemens Winkler -Denkmal. 

Der Aufruf zur Errichtung eines Denkmals für 
den verstorbenen Geheimen Rat, Professor Dr. phil. 
und Dr. - Ing. h. c. Clemens Winkler* hat er- 
freulicherweise den Erfolg gehabt, daß aus weiten 
Kreisen Beiträge in Höhe von insgesamt rund 15 500 Jt 
eingegangen sind. Die Unterzeichner des Aufrufes 
wollen daher jetzt die nötigen Schritte tun, damit 
das Standbild selbst ausgeführt wird, und fordern 
nochmals dazu auf, etwaige nachträgliche Zuwendungen 
unter der Bezeichnung „Für das Clemens Winkler- 
Donkmal" baldigst an die Kassenverwaltung der König- 
lichen Bergakademie zu Freiberg (Sachsen), die auch 
noch Abdrücke des Aufrufes verschickt, gelangen zu 
lassen. 

• „Stahl und Eisen* 1905 Nr. 24 8. 1467. 
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gehoben. Der Verfasser des vorstehend angezeigten 
Buches glaubt nun wohl mit Hecht, daß viele dieser 
teilweise geradezu unglaublichen Polizoivorschrifton 
unterbleiben würden, wenn die unteren Polizeibehörden 
Btets über die Rechtsprechung des Ohe rvcrwaltungs- 
gerichts, die nunmehr in 47 Bänden vorliegt, unter- 
richtet sein würden, und wenn auch die .Staatsbürger 
selbst ihrerseits ungerechtfertigten Polizeivorschriften 
gegenüber sofort auf die entgegenstehende Judikatur 
hinwiesen. Aus diesem Grunde hnt er in seinem 
lehrreichen und interessanten Buche eine Reihe dieser 
Urteile teils gewürdigt, teils kritisiert und aus dem 
Gewcrberecht, als insbesondere für die Industrie überaus 
wichtig, zunächst u. a. das Recht der konzessionierte n 
gewerblichen Anlagen behandelt. Da es gerade auf 
diesem tiebiete an höchst bedauerlichen l'ehcrgriffcn 
der Polizeigewalt nicht fehlt, empfehlen wir »las Wi rk 
der Beachtung industrieller Kreise auf das ang. legent- 



Digitized by Google 



BSchtrschatt. 



27. Jahr£. Nr. 17. 



lichste. Aber auf die vorbin erwähnte Darstellung 
hat nicb der Verfasser erfreulicherweise nicht be- 
schränkt, sondern er hat auch in einem besonderen 
Kapitel eine „Bitte an den Gesetzgeber" hinzugefügt, 
die wir für eine außerordentlich berechtigte halten 
und auf die wir daher an dieser Stolle kurz eingehen 
wollen. Dr. Vossen weist mit Recht darauf hin, daß 
u. a. auf dem Gebiete der Konzessionierung gewerb- 
licher Anlagen mancher Industrielle «rot nach Jahren 
härtesten Kampfes gegen die Polizei beim Ober- 
verwaltungsgericht zwar sein Recht, aber koinerlei 
Ersatz für den vielfachen ideellen und materiellen 
Schaden findet, den er infolge dos objektiv ungerechten 
Einschreiten* der Polizei erlitten hat. Um diesem unleid- 
lichen Zustand abzuhelfen, schlagt er vor, daß einmal 
dem Oberverwaltungsgericht durch positive Gesetzes- 
norm die Berechtigung verliehen werde, ein nach seiner 
Ansicht infolge summarischer Prüfung ungerecht- 
fertigt erscheinendes, polizeiliches Vorgehen auf An- 
rufen der betroffenen Privatperson durch einstweilige 
Verfügung zu inhibieren, und daß zweitens derjenige 
Polizcibeamte, der gegen eine anerkannte Rechtsnorm 
oder gegen dio feststehende Rechtsprechung des Ober- 
verwaltungsgorichtsbeiseinomEingreifeninPrivatrecbte 
verstößt oder etwa eine ungerechtfertigte Anordnung 
nach deren Aufbebung wiederholt erläßt, durch weitere 
Gesetzesbestimmung für den durch solches Verfahren 
angerichteten Schaden persönlich haftbar erklärt werde. 
Wir glauben, wenn der Gesetzgeber sich zu solchen 
Bestimmungen entschlösse, würde es bald besser auf 
dem Gebiete der Polizciverfügungon werden, von denen 
viele nachgerade unter den Paragraphen vom groben 
Unfug fallen. Dr. W. Beumer. 

Kartelle und Trusts. Von Richard Calwer. 
Berlin (\V. 50), Verlag für Sprach- und Handels- 
wissenschaft (S. Simon). I 

Aus der Flochflut der Tagesschriften über das 
Kartellwosen greifen wir dio vorliegende heraus, weil 
sie in wissenschaftlicher und zugleich populärer Weis« 
über das Kartell- und Trustproblem orientiert und 
weil sie um ihres Verfassers willen interessant ist, 
der bekanntlich der sozialdemokratischen Partei an- 
gehört. Gegenüber dem Toben und Wüten, das die 
letztere im Reichstage wiederholt gegen die Kartolle 
und Syndikate an den Tag gelegt hat, stellt Calwer 
in ruhiger, völlig objektiver, wissenschaftlicher Unter- 
suchung die Tatsache fest, daß die deutschen Kartelle 
das Preisniveau nicht willkürlich und dauernd hinauf- 
getrieben haben, daß dio Wirkung der Kartellierung 
auf die Preispolitik nicht in der absoluten Steigerung 
der Preise, sondern darin zu suchen ist, daß die Preise 
stabiler und gleichmäßiger werden, daß die Beschäf- 
tigungsgelegenheit gleichfalls nicht mehr so stark 
schwankt und ebensowenig das Lohnniveau, und daß 
also auch vom .Standpunkt des Arbeitsmarktes aus 
die kartellartige Organisation einen Fortschritt fttr 
den Arbeiter bedeutet. Schließlich warnt Calwer vor 
einem unvorsichtigen Vorgehen der Gesetzgebung 
gegen dio Kartolle und Interessengemeinschaften, »da 
sich diese Entwicklung unter der Einwirkung dos in- 
dustriellen Wettbewerbs auf dorn Weltmärkte vollzieht; 
sie durch tiesetze aufhalten oder hemmen zu wollen, 
würdo nichts anderes heißen, als den industriellen 
Fortschritt Deutschlands dem Auslande gegenüber aufs 
Spiel setzon". Dr. II". Deutner. 

Volkstrirtschaftlirhrs Ltstbwh. Von Dr. jur 
Georg Mo Hat. 2. venu. Auflage. Oster- 
wick/H., A. W. Zickfeld. Gel). 3 

Der Verfasser. Nachfolger des Hrn. Maceo in 
der Siegener Handelskammer und dem dortigen Burg- 
und Hüttenmännischen Verein, hat mit der Mpc 
dieser Sammlung und mit ihrer Ausführung einen 



guten Griff getan. Dem Worte Friedrich List« 
folgend: „Sollen in Deutschland die Nationalinteressen 
durch die Theorie der politischen Oekonomie gefördert 
werden, so muß diese Gemeingut aller Gebildeten 
werden", hat er aus den Werken der verschiedensten, 
volkswirtschaftlich bedeutenden Schriftsteller eine 
Auswahl von Abschnitten getroffen, in denen die 
Persönlichkeiten deutscher Kaufleute, Volkswirte und 
Industriellen, der Handel, die Industrie, die Welt- 
wirtschaft und Handelspolitik, das Verkehrswesen und 
endlich die volkswirtschaftlichen Zustände in den Ver- 
einigten Staaten von Amerika bebandelt werden. Die 
Auswahl zeugt von sicherem Takte und bester volks- 
wirtschaftlicher Einsicht. Das Buch wird darum ver- 
dientermaßen viele Freunde finden. 

Dr. W. Benmer 

Die Weltwirtschaft. Ein Jahr- und Lesebuch. 
Herausgegeben von E. von Halle. I. Jahr- 
gang 1U06. III. Teil: Das Ausland. Leipzig 
und Berlin 1906, B. G. Teubner. 5 

Mit ganz geringer Ausnahme — Portugal, einzelne 
Teile Afrikas und Südamerika — sind in dem letzten 
und dritten Teile der Weltwirtschaft über alle be- 
deutenderen Länder Wirtschaftsberichtc über Handel. 
Industrie und Landwirtschaft, über Verkehr und Finan- 
zen, über die Bodenschätze, über die Ein- und Ausfuhr- 
verhältnisse usw. von Kennern der betreffenden Länder 
erstattet worden. Außer den im Weltbandeisverkehr 
bekannten Ländern liegen in diesem Jahrhuche der 
Weltwirtschaft Berichte vor Ober die Balkanländer 
(Rumänien, Bulgarien, Serbien, Griechenland, Otto- 
manisches Kaiserreich und Montenegro) , Ostasien 
(Japan, China, Mandschurei und Korea) and Süd- 
amerika (Argentinien, Uruguay, Brasilien, Peru, Chile, 
Ekuador, Bolivien, Columbien und Venezuela*. In 
einer Zeit, in der Deutschland immer mehr and mehr 
darauf bedacht sein muß, zwecks intensiven Außen- 
handels neue und geeignete Absatzgebiete zu er- 
schließen, ist es von doppelter Bedeutung, über die 
Wirtschaftsverhältnisse aller bedeutenderen Länder 
genau und eingohend unterrichtet zu sein. 

Dieser bedeutungsvollen Aufgabe ist der III. Teil 
des gut und vornehm aasgestatteten Jahrbuches der 
Weltwirtschaft ganz entschieden gerecht geworden, 
die einschlägigen Vorhältnisso sind von den einzelnen 
Autoren mit Geschick und, Boweit dies überhaupt 
möglich, erschöpfend behandelt worden. Die Berichte 
sind fast durchgängig frisch geschrieben. Es mag 
an der Verschiedenartigkeit der einzelnen Länder 
liegen , daß dio Hauptgesichtspunkto und die Dis- 
positionen boi den behandelten verschiedenen Wirt- 
schaftsgebieten verschieden sind, vielleicht läßt sich 
fürs nächste Mal doch noch etwas mehr Einheitlich- 
keit erreichen, ohne zu schematisch zu werden und 
ohne die einzelnen Mitarbeiter von vornherein zu 
sehr festzulegen. Die einzelnon Berichte enthalten, 
was sehr zu begrüßen ist, ein wertvolles and inter- 
essantes statistisches Zahlenmaterial. |f, 

Tichnimh-Chemixches Jahrbuch l'J04. Ein Be- 
richt über die Fortschritte auf dem Gebiete 
der chemischen Technologie. Herausgegeben 
von Dr. Rudolf Biedermann. Siebenund- 
zwanzigster Jahrgang. Mit 50 in den Text 
gedruckten Abbildungen. Braunschweig lHOti. 
Friedrich Vieweg cv Sohn. (ich. 15 4. 

Wenn ein Jahrbuch, wie das vorliegende, bereit* 
zum siebenund/.wanzigstenmale erscheint, so dürfte e« 
damit den Beweis seinor Daseinsberechtigung erbracht 

• Vergl. .Stahl und Eisen" 190« Nr. 18 S. 11 fi«. 
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haben. Man kann daher wohl auf eine eingehende 
Würdigung des Inhaltes vorzichten und sich darauf be- 
schränken, erneut die Bedeutung dos Werkes zu kenn- 
zeichnen. Diese besteht darin, daß es in knappster Form 
die Literatur dos Berichtsjahres, insbesondere die Pateot- 
literatur aus allen Zweigen der technischen Chemie unter 
gleichzeitiger Berücksichtigung einer Anzahl führender 
Fachzeitschriften, behandelt und die Schlußergebnisse 
in zusammenhangender Form darlegt Daneben worden 
die Hauptdaten der Statistik ziemlich vollständig ver- 
öffentlicht. Dio Einteilung des Stoffes weicht im vor- 
liegenden Bande von der Anordnung des vorauf- 
gegangenen Jahrganges, abgesehen von unwesentlichen 
Kleinigkeiten, nicht ab. Bemerkt sei noch, daß der 
erste, dem Eisen gewidmete Abschnitt, dieses Mal 
von 30 auf 42 Seiten angewachsen ist. 

l>i* Bergwerke und Salinen des Oberbergamtsbezirkx 
Dortmund im Jahre 1906. Essen-Ruhr 1907, 
Verlag der Berg- und Hüttenmännischem Zeit- 
schrift „ Glückauf. 0,50 

In dieses praktische Nachschlageheft, das in der 
vorliegenden Form zum erstenmal erscheint, sind in 
d«<r Reihenfolge ihrer Zugehörigkeit zu den einzelnen 
Hergreviercn allo betriebenen Kohlen- und Erzberg- 
werke und Salinen des Oborbcrgamtsbozirkes Dort- 
mund, ihre Postadresse, die Gewinnung«- und Beleg- 
s.baftsziffern für die Jahre 1903 bis 1906, ihre Be- 
tcilignngsziffcrn beim Rheinisch-Westfälischen Koblen- 
Syudikat für das Jahr 1907 und die Absatzmengen 
des letzten Jahres aufgenommen worden. Ferner sind 
darin die Eigentümer bezeichnet und dio Werke, die 
dem Verein für die bergbaulichen Interessen im Ober- 
tiergsamtsbezirk Dortmund angehören, kenntlich ge- 
macht. Ein alphabetisches Verzeichnis sämtlicher An- 
lagen und Gesellschaften am Schlüsse des Heftes ist 
dazu bestimmt, das Auffinden zu erleichtern. 

Hollard. Dr. A., und Bertiaux, L.: Metall- 
Analyse auf elektrochemischem Wege. Tech- 
nische Metalle, Legierungen. Erze, Hütten- 
produkte. Autorisierte deutsche Ausgabe von 
Dr. Fritz Warschauer. Mit 11 Abbildungen. 
Berlin W. 1907,M.Krayn. ö * , geb. (5,50 

Der französischen Originalausgabe ist in kurzer 
Zeit die deutsche Uebersetzung gefolgt. Der Inhalt 
des deutschen Buches ist, abgesehen von einigen un- 
wesentlichen Umstellungen, genau derselbe wie im 
Original, es kann deshalb auf die Besprechung der 
französischen Ausgabe in dieser Zeitschrift* ver- 
wiesen werden. 

Die nollard-Bertiauxsche Metallanalyse kann als 
Ergänzung zu den bekannton deutschen Eloktro- 
analysen (Naumann, Classonl angesehen worden. Die 
Bestimmungsmethoden der Einzelmetalle sind in der 
Hauptsache die üblichen , oder sie haben wenigstens 
nicht wesentliche Abänderungen erfahren , dagegen 
finden sich auch mehrere neue Vorschläge, so z. B. 
die Trennung von Mangan und Eisen mit Hilfe von 
schwefliger Säure (S. 35), dio Trennung von Silber 
und Kupfer, Nickel und Zink mit Hilfe eines kurz- 
geschlossenen Elementes (S. 47 und 70), die Elektro- 
lyse von Bleisulfat durch Zusatz von Ammoniak, 
Salpetersäure und Kupfernitrat (S. 52) usw. Die zur 
Bestimmung des EiBens empfohlene Methode mit 
Zitronensäure ist jedoch ein Rückschritt (S. 41). Bei 
den Treunungsmethoden ist zu bemerken, daß die 
Verfasser fast überall Rücksicht auf praktische Ver- 
bältnisse nehmen, was ganz besonders Tum dritten 
Teile des Buches, in dem die l'ntersuchangsmethoden 
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technischer Metalle und metallurgischer Produkte be- 
handelt sind, gilt. Das Buch ist für Laboratorien, die 
sich mit Elektrolyso befassen, ganz empfehlenswert, 
und deshalb wird auch die deutsche Uebersetzung 
vielen willkommen sein. ß m Heitmann. 

Hilfsbuch für Dampfmaschinen-Techniker. Von 
Josef Hrabak, k. k. Hofrat, em. Professor 
der k. k. Bergakademie in Prihram. Vierte 
Auflage. Mit in den Text gedruckten Figuren. 
Band I: Praktischer Teil. Band II: Theo- 
retischer Teil. Band III : Ergänzender Teil. 
Berlin 190fi, Julius Springer. Geb. 20.)?. 

Das Hrabaksche Werk schreibt sich selbst die 
beste Besprechung dadurch, daß es nunmehr in vierter 
Auflage auf dem Büchermärkte erscheint. Es erübrigt 
sieb, anzuführen, daß dio neue Auflage den fort- 
währenden Steigerungen der in der Dampfmaschinen- 
Praxis zur Anwendung kommenden Dampfspannungen 
hinsichtlich des theoretischen Teiles sowohl als auch 
hinsichtlich der Tabellen gerecht geworden ist. Es 
sind vor allem die Zweizylinder -Kondeusations- Ma- 
schinen mit Dampfspannungen von 9 bis 12 Atm. als 
dritte Gruppe in die Maschinen mit hohem .Dampf- 
druck eingefügt, des weiteren sind die Einzylinder- 
Auspuffmaschinen für Dampfspannungen bis 12 Atm. 
spezialisiert worden. Die in den früheren Auflagen 
an geeigneten Stellen gemachten Bemerkungen über 
die Anwendung des überhitzten Dampfes, die sieb im 
theoretischen (II.) und auch im praktischen (I.) Teil 
fanden, sind jetzt bei der Neuauflage ausführlicher, 
gründlicher und eingehender in einem besonderen 
Ergänzungsband III zusammengefaßt. Es behandeln 
somit in der neuen Fassung die beiden ersten Bände 
ausschließlich die Satt- bezw. Naßdampfmaschinen, 
während sich der dritte Band vornehmlich mit Heiß- 
dampfmaschinen theoretisch and praktisch beschäftigt; 
der übrigo Inhalt des letzten Bandes wird durch eine 
praktisch-theoretische Abhandlung Uber die Gebläse- 
inaschinen mit besonderer Rücksicht auf den Dampf- 
betrieb ausgefüllt. \y m 

Kulturprobleme der Gegenwart. Herausgegeben 
von Leo Berg. Zweite Serie: Band III 
Technik und Kultur, von Dr. Eduard von 
Mayer. Berlin (W. 30) 1906, Hüpeden & 
Merzyn. 2,50 Jt, geb. 3 Ji. 

Es ist sehr schwer, in wenigen Worten Stellung 
zu dem vorliegenden Ruche zu nehmen, selbst wenn 
wir uns auf denjenigen Teil beschränken, der für 
„Stahl und Eisen" in Betracht kommt, weil zur Wider- 
legung dieser Ausführungen viel zu weit ausgeholt 
werden müßte; hierfür fehlt aber der nötige Raum. 
Eins soll nur erwähnt werden, nämlich worin Ver- 
fasser „neue Ziele der Technik* sieht: „Wenn die 
Technik mit möglichst vollkommenen Maschinen den 
Menschenmuskeln die ganze Roharbeit abnähme, 
brauchten sich diese nicht zu zerarboiten, sondern 
dürften sich in schöner Eigenkraft von Spiel und Tanz 
bewogen." Ganz abgesehen von allem andern meinen 
wir: Das vornehmste Ziel der Technik ist und bleibt, 
Arbeit allen fleißigen Menschenhänden und tüchtigen 
Köpfen zu verschaffen. Falsch ist auch, daß dio 
Technik die Menschen entpersönliche. So sehr die 
Technik auch Gelegenheit gibt, Menschen, die nun 
mal nicht zu Persönlichkeiten geboren sind und nie- 
mals Persönlichkeit erreichen werden, einfache, Per- 
sönlichkeit nicht erheischende Arbeit zu verschaffen, 
so fordert geradezu dio voranschreitende Technik 
eine große Monge Persönlichkeiten heraus, so daß 
keino zu verzagen und sieb zu beklagen braucht, daß 
sie im Zeitalter moderner Technik überzählig sei. 
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Auf die Ausführungen hinsichtlich der Ziele der 
Kultur eines Volkes brauchen wir an dieser Stelle 
nicht de« näheren einzugeben. Der vom Verfasser 
in diesen Abschnitten niedergelegten Auffassung, daß 
ein kulturell hochstehendes Volk frei, freier als die* 
vielleicht zurzeit der Fall ist. sein muß, wird aller- 
seits anerkannt und zugestanden werden ; daß diese 
Freiheit alier so weit geben «toll, daß jedem Polygamie 
oder Monogamie, ja sogar Homosexualität freisteht, 
wird auf heftigen Widerspruch — und dies mit Hecht — 
stoßen. Wenn einmal solche Gedanken bei der Mehr- 
heit der Menschheit i'latz greifen, dann sind wir am 
Hnde jeder Kultur. Fin solches Volk hat ausgelebt, es 
verfällt, es muß anderen rassereinen, gesunder fühlenden 
Völkern die kulturelle Vorberrscbnft abtreten. 

So gut die Absichten des Verfassers auch gewesen 
sein mögen, und so interessant auch manche Aus- 
führungen entwickelt sind, er hat weder Klarheit über 
das Wesen der Technik und der Kultur, noch Klar- 
heit in den Zusammenhang von Technik und Kultur 
gebracht. E. II'. 



Automobiltechnischer Kalmder und Handbuch der 
Automobil- Industrie für 1907. Vierte Auflage, be- 
arbeitet von Ingenieur F. Kum pl er- Berlin. Ber- 
lin W., M. Krayn. (iel,. 3.50 ' 

Der deutsche, und internationale Patent- Kalender für 
das Jahr l'M>7. Die wichtigsten Bestimmungen 
über deutsches und internationales Patentwesen, 
Muster- und Warcn/eichciischutz. Von Patentanwalt 
Gast on Dcdreux, .München. XIV. Jahrgang. 
München ( Neuhauserstraße KU, ('. Beck iL. Hailei. 
Knrt. I .*. 



Deutschlands Welthandel in Wort und Bild. Jahr- 
buch des gesamten deutschen Außenhandels und 
Bezugsquellen-Nachweis der im Kxport gangbaren 
Industrieerzcugniss»*. Jahrgang 1900/190", redigiert 
von Dr. C. \V. Schmidt. Berlin - Wilmersdorf. 
Tegeler & Co. 

Mitteilungen Uber Forschungsarbeiten auf dem ('<- 
biete de« Ingenieurvisens. Herausgegeben vom Verein 
deutscher Ingenieure. Heft 35 und 30. Adam. 
Julius: 1'eher den Ausfluß von heißem Wasser. 
— Ott, Ludwig, Dipl.-Ing. : Untersuchungen zur 
Frage der Frwilrmung elektrischer Maschinen 
<I. Wärmeleitvermögen der lameliierten Armatur. 
II. Frwarniuiigsgleichungen für Feldspulen. I — 
Knoblauch, Oscar, und Jakob, Max: I eher 
die Abhängigkeit der spezifischen Warme c,, de« 
Wasserdampfes von Druck und Temperatur 
Berlin 1906, Julius Springer (in Kommission). 

Ii /. e h u I k a , A. : Die oberschlesische Zi)ikgeieinnun<) 
and ihre Fortschritte. (Sammlung berg- und hütten- 
männischer Abhandlungen. Heft 2.) Sonder- Abdruck 
ans der »Berg- und hüttenmännischen Rundschau - . 
Kattowitz, O.-S., 1900, Gebrüder Böhm. 1 

Selbach, Kurl, Geh. Bergrat: Jllustriertes Hand- 
lexikon des Bergwesens. Abteilung 3 bis 5. Leipzig. 
Carl Schölt/.- (W. Junghans). Je 3 (Das Werk 
soll in etwa s Abteilungen erscheinen; einzelne Ab- 
teilungen werden nicht abgegeben.) 

Zeitschrift für Sozial Wissenschaft. Herausgegeben 
von Dr. Julius Wolf, ord. Professor der Staat*- 
Wissenschaften. 1907, X.Jahrgang, Heft 1. (Monat- 
lich ein Heft, Preis vierteljährlich 5 Hinzeiheft 
2 *.) Leipzig, A. Deichert Nachf. (Georg Böhmei. 
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Versand de» Stahlwerks - Verbanden im Miirr. 
1907. — Der Versand des Stahlwerks - Verbandes in 
Produkten A betrug im Beriehtsmonate 508 681 t (Hoh- 
stahlgewicbt), übertrifft demnach den Februarversand 
1907 (449 204 t) um 59 417 t oder I3,23« 0 , bleibt je- 
doch hinter dem .Märzversande des Vorjahres (527 857 t) 
um 19 170 t oder 3,03 o.' u zurück. Hierbei ist zu be- 
rücksichtigen, daß der März dieses Mal infolge de» Oster- 
festes zwei Arbeitstage weniger hatte als im verflossenen 
Jubre, so daß sich der arbeitstiigliche Versand noch 
um rund 800 t höher stellte als im März 1906. 

Versandt wurden im März: an Halbzeug 147 944 t 
gegen 141 347 t im Februar d. J. und 17« 052 t im 
März 190t;, an Fiseiibuhniuatcrial 208202 t gegen 
183 111 t im Februar d. .1. und 172 098 t im März 
1900 und an Forinciscn 152 475 t gegen 124 80(1 t im 
Februar d. J. und 177 107 t im März v. J. Der März- 
versand ist somit in Halbzeug um 0597 t, in Eisen- 
babnmnterial um 25 151 t und in Formeiseu um 
27 099 t höher gewesen als im Vormonate. Gegenüber 
dem März 1906 wurden au Fisenbabnmaterial 35 504 t 
mehr, dagegen un Halbzeug 30 108 t und an Form- 
eisen 24 032 t weniger versandt. Trotz dieser ver- 
minderten Lieferung von Halbzeug blieb der arheits- 
tägliche I n 1 a n d s Versand im März 1907 gegenüber 
dem gleichen Monate des Vorjahres nicht zurück, 
während der verhältnismäßige Anteil des Inlandes an 
dem (iesamtversaude von Halbzeug um rund H < • , , 
höher war als im März 1900 und um |n"-'u höher als 
im März 1905. 

Auf die einzelnen Monate verteilt sich der Ver- 
sand folgendermaßen : 

il ::Xr ä 
• i t ♦ 

März. . . . 178 052 172 098 177 107 527 857 
April.... 153 s;i | 1 47 0OO 163 008 404 559 
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124 806 
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147 944 


208 202 
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Vom englischen Koheiaenmarkte. — Der Hob- 
eisenmarkt in Middlesbrough ist sehr fest. Ware i-t 
ho knapp, daß Verschiffungen wegen der schon in 
früheren Berichten erwähnten Hindernisse sehr schwer 
zu ermöglichen sind. Solange die VerschifTunge;i 
nach Amerika anhalten, ist auch keine Aenderun^ 
abzusehen. Dazu kommt, daß mit Beendigung ')'■- 
Streiks in Hamburg große Partien dahin gehen sollen. 
Die Abladungen werden in diesem Monate augen- 
scheinlich erheblich grüßer »erden, als im Hür/- 
Sie betrugen bis zum 19. April 110 000 tons gegen 
H4 000 tons im gleichen Abschnitte des vorigen Mo- 
nates. Die Preise hoben sich etwas. Middlesbrough 
Warrants schlössen mit sh 55/0 d Kassa Käufer. Ihr 
Knappheit un Roheisen Nr. 1 dauert an. kleinere 
Partien sh Ol—, Nr. 3 sh 56/ — , Hämatit in gleichen 
Quantitäten 1, 2, 3 sh 77/—, alles für gute Marken 
in Verkäufers Wahl ab Werk netto Kasse, Lieferun? 
im Mai 'Juni. In Connals Lagern befinden steh 
418 256 tons, davon 402 520 tons Nr. 3. 
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Actiengesellschaft fflr Federstahl • Industrie 
vorm. A. Hirsch k Co., Cassel. — Das Geschäfts- 
jahr 190»; ergab für das Unternehmen bei einem Um- 
sätze von 1411010 (i. V. 1250 367).* unter Ein- 
schluß des Vortrages von 44 796,53.* aus 1905 einen 
Reingewinn von 363 184,75 (298 571,27)-*. Hiervon 
sind 58400,34.« als Tantiemen auszuzahlen, 14 000.* 
sollen als Beteiligung an Arbeiter und 16 000,* als 
Belohnung an Beamte vergütet, 225 000.« (15»,» als 
Dividende verteilt und die übrigen 49 724,41 . * auf 
neue Rechnung vorgetragen werden. 

Benrather Maschinenfabrik, Actiengesellschaft 
ZU Benrath. — Bei einem Gesamtumsätze von 
7 739 748,63 , ♦ belauft sieh der lctztjiihrigo Reingewinn 
der Gesellschaft nach Abzug von 492 720,95 * Ab- 
schreibungen und Verrechnung aller Unkosten auf 
297 837,47 *. Dieser Erlös erlaubt, neben der ge- 
setzlichen Rücklage von 14 521,60 * noch 10000 * 
besonders zurückzustellen, 10 000 * dem Bcamten- 
Unterstützungs- und Dispositionsfonds sowio 15865,27 t * 
dein Arbeiter- UntcrstützungitfoudM zu überweisen. 
225000 < (5 °,<Vi Dividende zu verteilen und 22 450,60 * 
als Vortrag auf neue Rechnung zu verbuchen. 

Berlin - Anhaltische Maschinenbau - Actien- 
(»escllschaft zn Berlin. — Die Oesellschaft erzielte 
im Geschäftsjahre 1906 bei einem Umsätze von 
14 125 100,53 (im Vorjahre 10 793 630,15) * nach Ab- 
zug aller Unkosten und nach Abschreibungen im Be- 
trage von 395899.72 (340630,73) .* einen Gewinn von 
I 469045,75 »'. Hiervon sind zunächst an die Stettiner 
Chnmottefahrik A.-G. vorm. Didier in Stettin 
nach den Bestimmungen der Interessengemeinschaft 
23 385,95 .* herauszuzahlcn, sodann werden dem Auf- 
sichtsrate 73 200.87 • vergütet, dem Beamtcn-Unter- 
stützungBfonds 50 000 . •', dem Arbeiter-Unterstützungs- 
fonds 15 000 .* und der Schaden- Rücklage ebenfalls 
150OO .» überwiesen, feiner 1 260 000 ' |14 «,,) Divi- 
dvude ausgeschüttet und endlich 32 458,63 * auf neue 
Rechnung vorgetragen. 

Heutsche Wajrgon-Leihanstalt, Aktiengesell- 
schaft, Berlin. -- Die Gewinn- und Verlustrechnung 
für 1906 zeigt auf der einen Seite außer 15 583,30.» 
Vortrag Betriebseinnahmen in Hohe von 818539,30 
auf der andern Seite 70 745,16 ..* allgemeine Unkosten, 
25 754,12 »• Ausgaben für Waffenreparatur uml ins- 
gesamt 330146,46 » Abschreibungen. Der Ueber- 
sebuß belauft sich somit auf 407 476,86 , * und ermög- 
licht es, eine Dividende von 10"« zu verteilen. 

Donnersninrckhiltte , Obersrhleslsche Eisen- 
und Kohlenwerke, Aktiengesellschaft in Zahrze. — 

Au» dem Geschäftsberichte des Vorstandes ist zu er- 
sehen, daß die Eiscnerzgruben der Gesellschaft im 
letzten Jahre 8258 t Brauneisencr/.e und die Kohlen- 
gruben zusammen 1 231 422 t Kohlen förderten, von 
denen 326 910 t in den eigenen Werken verbraucht 
wurden. In der Koksanstalt wurden IHM 224 t Koks 
aller Art — darunter 118 955 t für den Solhstver- 
I. rauch - hergestellt und 9045 t Stoinkohlenteer, 
s74 t Dickteer sowie 3000 t Ammoniaksalz gewonnen. 
Der Betrieb der Hochöfen, von denen bis zum 
22. April zwei, die übrige Zeit lies Jahres drei mit 
einer durchschnittlichen Tagesleistung von je 85,06 t 
im Feuer standen, erzeugten zu den aus dem Vor- 
jahre vorhandenen 3473 t weitere 83 700 t Roheisen 
und Ferromangan, so daß insgesamt 87 173 t ver- 
fügbar waren. Hiervon wurden 16 742 t an die eigenen 
(ließereien abgegeben und 69 691 t an Fremde ver- 
kauft. Die Eisengießerei, Maschincnbaunnstalt 
und Kesselschmiede lieferten 23 301 t fertiger Ware. 
In den Ziegeleien wurden 840 150 gewöhnliche uml 
1 755 OOi > Hclilaekenzieg. I hergestellt. — Der Bericht 
kotmiH ferner auf die schon früher* mitgeteilte 

• „Stahl und Eisen- 1907 Xr. 4 S. 155. 



Gründung der „Salangens Bergverksaktie- 
selHkab" zurück und erwähnt sodann, daß Bich die 
Donnersmarekhütte außerdem mit 300000 t * an einer 
Aktiengesellschaft beteiligt habe, die den Erwerb von 
Berggerechtsamen und die, Gewinnung von Mangan- 
erzen in der Gemeinde Krasnogrigoriewka , Gouv. 
Ekaterinoslaw (Südrußland) bezweckt. Das Grund- 
kapital des neuen Unternehmens, das den Namen 
l'vrolyzit - Aktiengesellschaft führt, beträgt 
1500000 *. — Für Neuerwerbungen, Neu-, Um- und 
Ergänzungsbauten verausgabte die Gesellschaft int 
Berichtsjahre nach der Bilanz 2 126 972,33 .*, von 
denen dor weitaus größte Teil auf den Ausbau des 
Steinkohlenbergwerks Donnersmarckhütte entfiel. Die 
Gewinn- und Verlust-Rechnung weist, unter Einschluß 
von 19300,98..* Vortrag aus 1905 und nach Abzug 
von 1 993 300 «* Abschreibungen, einen Reinerlös von 

I 557 883 M nach. Die Verwaltung Hchlägt vor, aus 
diesem Betrage, außer der vertraglichen Tantieme von 
53 564,26 ,* für den Vorstand und Aufsiehtsrat, 
63961,08 ,M zu Wohlfahrtszwecken für Beamte und 
Arbeiter bereitzustellen und 1 412 964..* <14« 0 ) Divi- 
dende zu verteilen. Zum Vortrage auf neue Rech- 
nung verbleiben alsdann 27 398,66 .*. 

»Üsseldorf-Ratinger Röhrenkesselfabrik vorm. 
Dürr k Co., Ratingen. — Wie der Bericht des 
Vorstandes ausführt, konnte das Unternehmen im 
Jahre 1906 trotz befriedigender Beschäftigung und 
im allgemeinen lohnenden Freisen nicht mit Nutzen 
arbeiten, weil der getrennte Betrieb der beiden Werke 
in Düsseldorf und Ratingen zu hohe Unkosten ver- 
ursacht. Beide Abteilungen sollen daher in Kätingen 
vereinigt und die hierzu erforderlichen Mittel dadurch 
beschafft werden, daß das Aktienkapital durch Zu- 
sammenlegen von 5 zu 3 Akiten verringert wird. Die 
Gewinn- und Verlust-Rechnung für 1906 schließt mit 
einem Fehlbetrage von 9 918,73 der aus der Rück- 
lage zu decken ist. 

Eichener Walzwerk und Yerzinkerei, Crenz- 
thal (Westf.). — Mas Unternehmen, das bisher eine 
Gesellschaft in. b. H. bildete, wurde kürzlich in eine 
Aktiengesellschaft mit 1 Million Mark Aktienkapital 
umgewandelt. Den Aufsichtsrat bilden die RH. Ad. 
S c h 1 o i f e n b a u tu (Vorsitzender», Jobs. Schütz, 
Emil Steffen und Rob. Neu haus; der Vorstand 
besteht aus den bisherigen Geschäftsführern A d. 

II eine mann und Fried r. Kraus. 

Kölner Bergwerks-Verein zu Altenessen. 

Die Gesellschaft förderte im Jahre 1906 auf ihren 
sämtlichen Schächten 780710 (i. V. 6889141 t Kohlen 
und stellte 218 473 (182 352) t Koks mit Gewinnung 
der Nebenprodukte her. Der Rohgewinn beläuft sich 
auf 2 923 384.96 der Reinerlös nach Abzug von 
837 732,79 » Abschreibungen und 150 000 ,* Rücklage 
für Bergschäden auf 1 935 652,17 V. Hiervon sind 
135652,17 ♦ satzungsgemäß als Gewinnanteile zu ver- 
güten, so daß noch 1800000 < .30%) als Dividende 
ausgeschüttet werden können. 

Lothringer Hilttenrerein Anmetz- Friede in 
Kncilltlngeii. — Wie die Verwaltung mitteilt, wurde 
am 16. d. M. in Longwv eine Rergwerksgescllschaft 
unter dem Namen Socictc des Mines de Mur- 
ville mit einem Aktienkapital von 10 000 000 Fr. zu 
dem Zwecke gebildet, die etwa 500 ha grolle Minettc- 
Konzession Murville auszubeuten. Der Lothringer 
Hüttenverein ist mit vier Fünfteln an dieser Gesell- 
schaft beteiligt. Die Konzession liegt in dem durch 
seine hochhaltigen Erze bekannten Miuettegebiete der 
französischen «Mgrcnzc und ist von den Hochofcn- 
werkeu des Lothringer Ilüttenvereins in der Luft- 
linie etwa 15 km entfernt. Die Beteiligung darf 
als eine wertvoll.- Ergänzung der künftigen Erz- 
versorgung des Lothringer Hüttun Vereins angesehen 
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worden. Mit Errichtung einer Doppelscbaehtanlage 
wird alsbald begonnen werden. 

OesterrelchUch- Ungarische SanerstoftVerke, 
Wien.* — Unter dieser Firma hat die Internationale 
Sauerstoff-Gesellschaft in Berlin zusammen mit der 
Wiener Firm« J. Medinger eine Gesellschaft m. b. H. 
gegründet, die Sauerstoff nicht nur nach dorn Linde- 
schen Patente für medizinische und technische Zwecke, 
sondern auch zur Erzeugung hoher Temperaturen für 
die Einen- und Stahlindustrie nach dem Foucheachen 
Vorfahren herstellen will. Die neue Gesellschaft, 
deron Aktienkapital vorläufig auf 200 000 K bemessen 
ist, baut bereits eine Fabrik in Wien und bereitet 
den Bau einer zweiten Fabrik in Ungarn vor Zu 
Geschäftsführern sind die HM. Dr. Saubermann und 
Medinger jun. bestellt. 

Bethlehem Steel Corporation, South Beth- 
lehem, Pa.** — Der Geschäftsbericht der Gesellschaft 
für 1906 zeigt ein wenig günstiges Ergebnis. Bei 
einem Bruttogewinne von 1 859 353 (i. V. 3 468 802)/ 
und 152 015 / sonstigen Einnahmen betragt der Rein- 
erlös nach Verrechnung von 647 193 / geschätzter 
Verluste und 601 425 / ZinHauagaben, ohne daß Ab- 
schreibungen (i.V. 400 000/) Torgenommen wurden, 
nur 762 719 (2 661 070)/. Hierzu tritt einerseits der 
Gewinnvortrag aus 1905 mit 1 843 619 /, wahrend 
anderseits für weitere außerordentliche Verluste noch 
1 118 467 / zu kürzen sind, so daß nach Abzug von 
894 480 / Dividende auf die Vorzugsaktien schließlich 
ein Ueberschuß von 593 421 / verbleibt. Die großen 
Verluste sind hauptsächlich dadurch bedingt worden, 
daß die Gesellschaft bei 8chiffslioferungsverträgcn, 
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die sie von der United States 8hipbuUding Co. über- 
nommen hotte, erbebliche Summen hat zusetzen müssen, 
zum Teil finden sie in Erdbeben, durch die sowohl die 
Werke in Bethlehem wie auch die Union Iron Work» 
in San Francisco finanziell geschädigt worden, ihre 
Erklärung. — Der Wert der Aufträge, die von der 
Bethlehem Steel Corporation im Berichtsjahre gebucht 
wurden, wird mit 16216570 /, der Auftragsbestand 
vom 31. Dezember 1906 mit 13300885 / angegeben. 

Nloss-Sheffleld Steel and Iron Company, Bir- 
mingham (Alabama).* — Die Gesellschaft erzielte 
im Geschäftsjahre 1906 bei einem Bruttoerlöse von 
6 290 014 (i.V. 5 747 075)/ nach Abzug von 4 938 268 
(4 181 838) / Betriebskosten, 210000/ festen Laoten 
und 140902 (150157)/ Abschreibungen einen Rein- 
gewinn von 1 000 844 (l 205 080) /. Hiervon aind noch 
969 000 (844 000)/ für bereits bezahlte Dividenden 
zu kürzen, so daß sich für das Berichtsjahr ein Ueber- 
schuß von 31 843 (361 080) / ergibt. Die Abnahme 
des Betriebskapitales um rund 200 0O0 / erklärt sich 
aus den großen Aufwendungen, die gemacht werden 
mußten, um insbesondere neue Kohlen- und Erzgruben 
zu erschließen, die Hochofenanlagen zu verbessern 
und das Unternohmen an der Alabama Furnace Co. 
zu beteiligen. Die Roheisenerzeugung der Gesellschaft 
blieb um mehr als 31000 t, die Kohlenförderung um 
90000 t und die Koksherstellung um 20 000 t hinter 
den entsprechenden Ergebnissen des Jahres 1905 
zurück. Ais Hauptgründe für diesen Rückgang be- 
zeichnet der Bericht die Schwierigkeiten, die sich 
durch mangelhafte Leistungen der Eisenbahnen sowohl 
in der Zufuhr der nötigen Rohstoffo wie in der Be- 
förderung des erblasenen Roheisens ergaben. 
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Verein deutscher Eisenhüttenleute. 

Aenderungen In der Mitgliederliste. 

Anderson, C, Direktor, St. Petersburg, Nowoisaakiews- 
kaja 2. 

Baijon, II., Oberingenieur, Düsseldorf, Hermannstr. 6. 

Bamberger, Otto, Oberingeiiiour der Märkischen Ma- 
schinenbau - Anstalt Ludwig Stuckenholz A. - G., 
Wetter a. d. Ruhr. 

Bergmann, Wilh , Ingeniour, Mitinhaber der Fa. Peter 
Wirtz, Maschinenfabrik, Köln, Zülpicherstr. 24. 

Berkenhoff, Catl, Betriebschef, Oborschönoweide bei 
Berlin, Luisonstr. 2. 

Bernd, II., Ingeniour, Limburg a. d. Lahn. 

Bertvit, Bob., Ingenieur, Hannover, Edenstr. 67. p. 

Chaien, Max, Dipl.-lng., Ingenieur der Oberschi. 
Eisenbahn -Bedarfs -Akt. -Ges., Abt. Huldschinskv- 
werke in Gloiwitz (».-Schi., Fabrikstr. 4>«- 

Gasrh, Hermann, Ingenieur, Ratibor, Troppauerstr. 63. 

Holthaus, Johann, Betriebsdirektor der GelBenkirchener 
Bergwerks - Akt. - Ges., Abt. Schalker Gruben- und 
llUtteu-Verein, Gießerei, Gelsenkirchen. 

Keup, Albert, Stahlworksiugenieur der Gewerkschaft 
(irülo, Funke & Co., Schalke i. W. 

Kuhlberg, Alphon», Ingenieur-Technolog, Stahlwerks- 
chef der S. A. „Providence Russe", Sartnna bei 
Mariupol, Süd-Rußl. 

Mueller, Otto, Ingunieur, Hüttendirektor a. D., Seehcirn 
a. d. Bergstraße Glessen). 

Müller, P, Ingenieur, Düsseldorf, Srhadowstr. 52. 

Seuhold, Hans, Ingenieur, Völklingen a. d. Saar, 
Lothringen, Berggaase Xr. 10. 



Schmitz, Willy, Hüttendirektor der Kabelfabrik und 
Drahtindustrie-Akt.-Ges., Oderberg, <>eaterr.-8chle*. 

Thei», Franz, Betriebsingenieur der Deutach- Luxem- 
burgischen Bergwerks- und Hütten- A.-G., Abt Differ- 
dingen. 

Weideneder, F., Ingenieur, Essen a. d. Ruhr-Bredeney, 

Brunnenweg 6. 
Weinholz, C, Dr., Oberingenieur und Prokurist der 

Sachsenwerk, Licht und Kraft Akt. -Ges., Dresden- 

Niedersedlitz, Dresden A., Schnorrstr. 14. 
Weinlig, Otto Friedr., Hüttendirektor a. D., Burg 

Sede bei Beuel am Rhein. 
Welzel, Alfr., Betriebschef der Fa. Henscbel 4 Sohn, 

Abt. Henrichshütte, Hattingen a, d. Ruhr. 
Wolff, Paul, Dr.-Ing., Betriebsingeniour der Eisen- 

und Metallgießerei der Fried. Krupp Akt. -Ges.. 

Germaniawerft, Kiel, Hafenstr. 22. 

Neue Mitglieder. 

Gutmann, Alfred, Direktor der Alfred Gutmann Ak- 
tiengesellschaft Maschinenbau, Hamburg. 

Heller, Franz, Ingenieur des „Phoenix" Akt. -Ges., 
Abt. Hörder Verein, Hörle i. W. 

Kayseier, P., Kaufmänn. Direktor und Vorstandsmit- 
glied der Kölnischen Maschinenbau- Aktien-Gesell- 
schaft, Köln-Bayenthal. 

tarn Höhten, Fritz, Ingenieur der Gasmotorenfabrik 
Deutz, Köln, v. Werthstr. 46. 

Merk, Fritz, Mechanical Engineer, P.O. Box 477, 
Johnstown Pa., U. 8. A. 

Mryrrs, Joh. Pet., Hoehofen-Botriobsingenicur, Home- 
conrt, Montois la Montagne bei Metz, Postlagernd. 

Osenberg, Arthur, Ingenieur der Maschinenfabrik 
Sack, G. m. b. IL, Rath b. Düsseldorf, Kaiserstr. 176. 
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Die Hochofen-, Stahl- und Walzwerksanlage der „Societä Anonima 
degli Alti Forni e Fonderia di Piombino". 



IrVia vorstehend Im Bilde wiedergegebenen 
Anlagen der „Societa Anonima degli Alti 
Forni e Fonderia di Piombino- befinden sich in 
der Provinz Toscana, an der Westküste Italiens, 
gegenüber der Insel Elba. Daß in dieser Gegend 
die Eisenindustrie schon sehr alt ist, geht aus den 
Funden vieler Frischfeuer- und Hochofenschlacken 
hervor, welche bis in die neueste Zeit beim Aus- 
heben von Fundamenten gemacht worden sind. 
Der früher * beschriebene Holzkohlenhochofen, 
dessen Betriebsergebnissc als gute bezeichnet 
werden konnten , ist abgebrochen und durch 
einen Kokshochofen mit einer taglichen Erzeugung 
von etwa 70 t Hilmatitroheisen ersetzt worden. 
In einem Aufsatze Weddings** ist nicht naher 
auf die Anlagen von Piombino eingegangen; 
diese Anlagen werden aber, wenn sie vollständig 
in Betrieb gekommen sein werden, mit zu den 
beateingerichteten neueren Werken Italiens zu 
rechnen sein. Die Ueherlegenheit der Stahl- 
und Walzwerke von Piombino gegenüber den 
meisten anderen italienischen Eisenwerken be- 
steht darin, daß Hochofen-. Stahl- und Walz- 
werke zusammen ein Ganzes bilden und die Ver- 
arbeitung von flüssigem Roheisen unmittelbar von 
den Hochöfenermöglicht, sowie daß die Verwendung 



der überschüssigen Koksofen- und Hochofengase die 
bestmögliche wirtschaftliche Ausnutzung findet. 

Zur Zeit der Veröffentlichung des oben an- 
gezogenen Artikels hatte die Gesellschaft , So- 
cieta Anonima degli Alti Forni e Fonderia di 
Piombino" ein Aktienkapital von 1,6 Millionen 
Mark; heute betragt dasselbe gegen 17,8 Mil- 
lionen Mark. Die im Betriebe und im Bau be- 
findlichen Werksaulagen befinden sich auf einem Ge- 
lände von etwa 750 000 u.m (Abbild. 1,1. Welches 
Interesse die italienische Regierung der Entwick- 
lung der Industrie in und bei Piombino entgegen- 
bringt, geht daraus hervor, daß sie den größten 
Teil der Kosten trftgt, welche die Verbesserung 
der Hafenverhaltniase erfordern und die sich 
zunächst auf etwa 1,6 Millionen Mark belaufen. 
Das Fahrwasser soll auf 8 m Tiefe gebracht 
werden, so daß demnächst auch die großen See- 
dampfer unmittelbar am Hüttenkai eut- und be- 
laden werden können. Kontraktlich erhalt Piom- 
bino jahrlich 100 000 t der auch in Deutsch- 
land wohlbekannten Kisenerze der Insel Elba.* 
Dieselben kosten frei Hüttenplatz Piombino etwa 
8,80 J(> die Tonne. Frachtlich günstig liegen 
auch die kalkigen Eisenerze von V a m p i g I i a : 
ferner der eisenschüssige Kalkstein von Massa- 
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zeugung von elektrischer Energie. Als Reserve 
ist eine Generatorenanlage für die Gasmotoren 
vorhanden. Ohne den Wert des Dampfes, wel- 
cher durch die Abhitze der Koksöfen erzeugt 
wird, in Rechnung zu setzen, stellen sich die 
Gesamtselbstkosten für 1 t Koks, erzeugt aus 
Kokskohlen, welche aus Cardi ff bezogen werden, 
auf etwa 27 JL. Augenblicklich verkauft die 
Gesellschaft den über ihren Bedarf erzeugten 




I = Hochöfen. 2 = Gießerei. 3 = Koksöfen. 4 — Elektrische Zentrale. 5 - l>ampfke»nel. 6 — Eri- 
vorraterflume. 7 Mechanische Werkutfltte. 8 = Modellwerkatatt. 9 - Bureau. 10 = Stahlwerk. 

I I = Walzwerk. 12 = Zomentfahrik. 13 — Entladevorrichtungon. 14 = Beamten wohnunpen. 15 = Ar- 

beiterwohnunpen. lft = ('bemiMchea Laboratorium. 17 = Magazin. 



Koks für etwa 31 ,% die Tonne. Der Finna 
Dr. C. Otto & Co. G. m. b. II. in Dahl- 
hausen ist für die Vergrößerung der Anlag.- 
der Bau einer Batterie Koksöfen mit Gewinmmtr 
der Nebenprodukte übertragen, welche in nicht 
allzuferner Zeit in Betrieb kommen wird. I>i> 
Selbstkosten der Koks werden sich sodann auf 
etwa 2'2.öO r € für die Tonne stellen und somit 
billiger sein als westfälischer Syndi- 
kat s k o k s in Di edenhofen, ohne für letz- 
teren die Wert Verminderung, welche infolge <!•"> 
Transports dun-h Abrieb entsteht, in Rechnung 
zu stellen. Die überschüssigen, gereinigten 
Koksofengase sollen zur ferneren Erzeugung 



mnrittima. Purple-ore ist in Italien noch 
verhältnismäßig niedrig im Preise. Auch die. 
Frachten sämtlicher Eisenerze von den Küsten 
des Mittelländischen Meeres und vou der Insel 
Sardinien sind bis auf den Hüttenplatz von 
Piombino niedriger als diejenigen dieser Erze, 
welche in England und Deutschland schon in so 
großen Mengen verschmolzen werden. Guter 
Kalkstein ist billig zu haben und können sogar 



die Abfalle aus den Brüchen von karrarischem 
Marmor zugeschlagen werden, da dieselben frei 
Hüttenplatz Piombino etwa 4 , * die Tonne kosten. 

Die im Betriebe befindlichen Koksöfen (Ab- 
bildung Hl, welche den Koks für den kleineren 
Hochofen und für die Gießerei liefern, sind nicht 
mit Einrichtungen zur Gewinnung der Neben- 
erzeugnisse versehen, jedoch erzeugt die Abhitze 
der Oefen den Dampf zum Betriebe der Geblflse- 
maschine des Hochofens, so daß das Geblase 
vollständig unabhängig vom Hochofenbetriebe ist. 

Die Gase dieses Hochofens dagegen dienen 
zum Heizen der Winderhitzer ( owperscher Art 
und zum Betriebe von drei Gasmotoren zur Kr- 



\ 
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von elektrischer Energie benutzt werden. Die 
Fracht von Cardiff bis Anlegebrücke Piombino 
betragt etwa . 7 <>4£, das Ausladen der Kohlen 
und der Transport bis in die Kohlenvorrats- 
rftume etwa 0,10 ,M. 

Der vorhandene Hochofen zeichnet sich 
durch seinen regelmäßigen Gang aus, so daß 
ein großer Teil des erzeugten Gießereiroheisens 
unmittelbar aus dem Hochofen zu Röhren ver- 
gossen werden kann. Der Koksverbrauch für 
die Tonne Roheisen betragt etwa 950 kg. Die 
Kühlung der Rast und der Formen geschieht 
ebenso wie das Ablöschen der Koks durch Meer- 
wasser. Der neue im Bau befindliche Hochofen 
soll 150 bis 200 t Roheisen in 24 Stunden liefern. 

Zur Vergrößerung der Werke ist ein mo- 
dernes Mar tinstahl werk mit geheiztem 
Mischer im Bau, das in 24 Stunden 250 bis 
300 t flüssiges Roheisen zu Flußeisen und Stahl 
verarbeiten kann. Die Kokillen stehen auf 
Wagen und werden von den Blöcken durch 
einen elektrisch betriebenen Stripper abgezogen. 

Wahrend alle bis jetzt vorhandenen Stahl- 
werke in Italien gezwungen sind, das Roheisen 
im festen Zustande einzusetzen, wird Piombino, 
wie schon oben gesagt, dasselbe unmittelbar im 
flüssigen Zustande verarbeiten. Die Kosten für 
das Umschmelzen des Roheisens dürften sich in 
Italien, wegen der hohen Kokspreise, auf etwa 
10 „I für die Tonne belaufen. Ferner ist. ein 
modernes Blockwalzwerk mit heizbaren Block- 
warii.gruben und eine Kevcrsier-Duo-Straße, um 
Trager und Schienen zu walzen, im Bau. Die 
Antriebsmaschine liefert die Firma Sack & 
Kießelbach G. m. b. H. in Rath bei 
Düsseldorf, wahrend die Straßen der Duis- 
burger Maschinenbau- Aktie n - Gesell- 
schaft vorm. Bechern & Keetman zur 
Ausführung übergeben sind. Die Straßen für 
Handels-, Stab- und Feineisen erhalten elektrischen 
Antrieb. Diese Walzwerke liefert die Firma 
Benrat her Maschinenfabrik, Aktien- 
gesellschaft in Benrath. Die (ieblflse- 
maschine und die Gasmaschinen werden von der 
Elsassischen Maschinenbau - Gesell- 
schaft in Mülhausen (Elsaß) ausgeführt; 
die Dampfturbinen von der Firma Aktien- 
gesellschaft Brown. Boveri & Co. in 
Baden, wahrend die. elektrischen Einsetz- 
maschinen und die elektrischen Laufkrane die 
Markische Maschinenbau - Anstalt Lud- 
wig Stucken holz A.-G. in Wetter liefert. 
Die Eisenkonstruktionen werden von der Firma 
Socleta Xazionale della Offieine di 
Sa vi g I ian o in Turin und von der Brücken- 
bau-Gesellschaft Elender in Benrath 
ausgeführt. Kine große mechanische Werkstatt 
ist mit vorzüglichen Werkzeugmaschinen von 
der K a 1 k e r W e r k z e u g m a s c b i n e n f ab ri k 
Breuer. Schumacher & Co. in Kalk bei 



Köln ausgerüstet, welche sich zum größten 
Teile schon im Betriebe befinden. 

Die Hochofenschlacken werden teilweise zu 
Zement verarbeitet, auch ist die Errichtung einer 
Fabrik zur Herstellung von Steinen aus granu- 
lierter Hochofenschlacke geplant. Gewöhnliche 
Ziegelsteine kosten dort augenblicklich 25 bis 
30 Jd die 1000 Stück. Auch sind Arbeiter- 
wohnungen und Hospital im Bau. Der Tage- 
löhner verdient nur etwa 2 M i. d. Schicht. 

Die günstige Lage der Hochofen-, Stahl- und 
YYalzwerksanlagen der Gesellschaft am Meere 
(Abbild. 4), ungefähr in der Mitte zwischen 
Rom und Genua, mit direktem Eiscnbahnan- 
schluß, lassen eine gewinnbringende Entwick- 
lung erwarten, da schon jetzt am Verkaufe von 




Abbildung 3. Kokf<oft>nanlagc. 



Koks, Roheisen, gußeisernen Röhren, Guß- 
stücken usw. sehr gut verdient wird. Es be- 
tragen z. B. die Eisen bahn trachten für die 
Tonne Trager usw. 

von Piombino nach Korn (200 km) . . 11.52 I 
„ „ llcnua (2G8 km). . 11,68 „ 

„ „ Florenz (179 km) . 8,80 „ 

und die Schiffsfrachten für die Tonne Trager usu . 

von Piombino nacb Kiumicino (Haren 

für Koni) 3,20 .4 

von Piombino nach Genua (268 km). . 3,00 „ 

„ „ „ Neapel (510 km) . . 3,20 „ 

, Sizilien (1000 km) . 3,60 . 

Die außerordentliche Besserung der Geld- 
verhaltnisse Italiens ist bekannt. Die nach- 
stehende Tabelle soll eine l'ebersicht geben über 
die Entwicklung der italienischen Eisenindustrie: 
die entsprechenden Zahlen für das Jahr 1!)0<; 
sind noch nicht erschienen, es ist aber als sicher 
anzusehen, daß dasselbe noch günstigere Zittern 
nufweisen wird als sein>' Vorgänger. 

Die italienischen Eisenbahn Verwaltungen hatten 
sich, wie die Verwaltungen anderer Lander, 
nicht rechtzeitig ' vorbereitet, um den Bedürf- 
nissen des Handels und Verkehrs Rechnung 



Digitized by Google 



ülß Suhl und Ei»on. 



Die Werte-. Inla/feii in l'iombino. 



27. Jahrg. Nr. 1*. 



I 



© 

•z 



4 
■ 



— TS 





a 


© O 

— r* 


«9 
»I 
CO 


35 
•« 
1— 


1- 
r 


51 

OD 


Ol 
I 


00 

o 




j 


© - 
1- -»• 

»1 


© 
i- 


X 

•n 


Ol 
-f 


<t 

-r 


o 

«5 


oo 
»1 


S 


I 


:: d 

O IQ 


© 

Ol 

00 


— 


00 

© 


eo 
eo 

•ts 


M 
7 


eo 

T 

■CS 


© oo 

90 


© 
1- 

«•1 


oi 


so 


8 


KS 
«M 


SB 






9» OS 

i g 


IM 


© 

»o 


X 

© 


© 

T> 

T 


1- 
T 

CO 


o 

© 

•n 






3 5 
- 




«T 

CO 


-f 

00 


O 

oo 


(M 
Ol 


X 



«2 
5 



I 
P 

3 X 

■ x 



S I 

s 

c 3 



SS 



B 
P 



I 



0 a» © 
i- i- so 
-r © eo 

X 09 X 

35 Ol «r 

01 Ol 

© — <3> 
(UNS 

x eo 

» Ol X 

«f "» 

— »I 



f C>l 

Ol «>l 

to o 

CO 1- 

— — 



T X 

(51 3> 

00 CM 

00 '«r 

01 — 



>f> tO — 

eo 

ti « i- 

k * e 

X -T Ol 

00 

Ol — SO 

I- »I Ol 

x Ol 



e x 

35 01 



<3> 
■ 



| 

H 

4 



41 

8 

I 



iO Ö eo 

CO I- O 

© x S 

Ol i- x 

© — © 

Ol Ol 

© © 00 

r» 5 3 

© Ol X 

Ol o 

— Ol 

30 O 

i- - 

; * ,. 



© T 

© Ol 

00 I— 

© Ol 

— Ol 



-r © 

— © 

x «o 

-r © 
-r 



00 -r m 
I- Ol © 

-r © -f 

x © © 

05 Ol — 

Ol 

r- — - 

© 00 

01 X X 

© CD I- 

00 «* — 

eo 



-r © 

— © 

© oo 

OS — — 1— 

— — © Ol 



© i- -r 

Ol os © 
© o 



- - 

Ol Ol 

0 © 

01 CO 



er: -» o 

Ol © I- 

X X Ol 

I- X — 



CO — ■* 

x © — 

I- O © 



•O IC 
X — 



© — 

eo © 

-r © 

i- -r 

oo Ol 



© 

-t- — 

S eo 

os i- 

© f 

35 



I 



SC *> 

c .5 

= 5- 

^ g 

Ii 4, 



c 

— 
s 

tu 
= 



« 

e 

e 



5 

TS 

1 



00 © -* 

t< © — 

— X © 

•» Ol X 

o © 



© >o 

04 — 

00 "f 

o © 



© <5 

T © 

© © 

© Ol 

© — 



CO I- 

oo © © 

I- — CO 

X I- X 

l- — 



Ol © ■* 

I- © © 

© O CO 

© 01 X 



i- © 

© -r 

— © 

oi oo 

Ol — 



SC - 

x CO 

Ol — 

oo © 



© 00 

© ifO 

Ol «5 

© © 

— • CO 



— X 

00 T 

© t— © 

so © -r 

© Ol 



2 g 

-f «0 X 

m © x 

— Ol 

Ol 

© © © 

© Ol Ol 

© © — 

© — — 

© 1« — 

Ol 

© © 00 

MO I- I- 

Ol © kO 

— Ol © 



— | I- 

X © 



© © 



TM f Ift «3 

© X CO 00 IQ 

oi -r <e> © i- 

01 Ol Ol Ol 
Ol 



■ 

Ii 
* 
cd 



E 



90 



© 

-«-» 



« 

o 

Ä » W U. 



• x* 1 

e * 3 "5 3 

3 ' f ■ ■ 2 

i = ~g u -8 

r ja 5 o c 
5 Ii 3 cc 9 
•- •_ © « 

— -r i * f- i 



— 01 M -r 




Digitized by Google 



Suhl und Eigen. «17 



tragen zu können. Die Steigerung des Handels 
und Verkehrs in Italien in den letzten .labren 
betragt jahrlich 12 bis 15 °/o. Uni nur einiger- 
maßen den Anforderungen zu genügen, hat die 
italienische Staatsbahn einen Kostenvoranschlag 
von 1053 Millionen Mark für die nächsten zehn 
Jahre eingereicht. Kürzlich aber hat das 
Parlament schon 480 Millionen Mark bewilligt. 
In Sachverständigeiikreisen schätzt man den Be- 
darf an Eiscnbabnmaterial auf jährlich 100 000 t 
für die nächsten Jahre ; dabei ist zu berück- 
sichtigen, daß wohl der größte Teil der italieni- 
schen Eiseubalinen eingeleisig ist. Die unhalt- 
baren Zustände aber, welche jetzt auf den 
italienischen Bahnen herrschen, erfordern un- 
erbittlich die Anlegung von zweiten Geleisen, 
wenigstens auf den Hauptstrecken. Ebenso be- 
warf auch die Ausgestaltung der italieuischen 
Kriegs- und Handelsmarine großer Mengen Eisen 
und Stahl. 

Die wirtschaftliche Lage der „Societa Ano- 
niina degli Alti Forni e Fonderia di Piombino" 
ist nun deshalb so vorzüglich, weil die Ein- 
fuhr von Kohlen und Eisenerz zoll- 
frei ist, wahrend auf Schrott und Roheisen, 
vor allen Dingen aber auf Fertigfabrikate, zum 
Teil außerordentlich hohe Zölle gelegt sind, wie 
folgende Zahlen zeigen: 

f. <]. Toom- 

1. Roheisen-, Eisen- und Stahlschrott . 8 * 

2. Kohei«en iu Masbein 8 „ 

3. Eisen- und Stahl-Kobblöcke 22 „ 

4. Träger, Stäbe, nur vorgewalzt, 
und in keiner Weise bearbeite t : 

a) deren Profil an keiner Stelle "mm 
Stürke oder weniger bat ... . 48 „ 

b) derenl'rohlAhinesHungen von "min 
Stärke und darunter, aber immer 



mehr als 5 mm hat 5<J „ 

i ! deren l'rofil eino oder mehrere 
Abmessungen von 5 mm Stärke 

oder darunter hat "2 „ 

5. Träger, Stäbe usw., deren l'rofil keine 
Abmessung von 7 mm Stürke und 
darunter bat : 

al wenn sie nur an einzelnen, kleinen 



Stellen bearbeitet sind, d. b. nur 
einige Feilenstriebe, Hammer- 
schlüge oder Löcher haben . . 84 . 

b) wenn sie gehobelt, gefeilt, ge- 
dreht oder gelocht sind auf dem 
ganzen oder dein gröttten Teile 
der Oherrlärho 106 „ 

t>. Träger, Stäbe usw., deren l'rofil Ab- 
messungen von 7 mm Stärke und weniger 
erhalten: 

a| wenn sie nur an einzelnen, kleinen 
Stellen bearbeitet sind. d. h. nur 



einige Feilenstriche, Hammer- 
sehläge oder Locher haben . . 1 24 . * 
b) wenn sie bearbeitet sind, d. h. ge- 
hobelt, gefeilt, gedroht oder ge- 
locht auf dem ganzen oder dem 
größten Teile der Oberflüche . .136 , 

7. Eise n bahn schienen 48 „ 

Eisenbahnschwellen in Eichenholz kosten 
heute das Stück 4,40 bis 4,80,»'; jedoch be- 
darf es großer Mühe, sie in genügender Menge 
zu beschaffen. Die Verwendung nußeiserner 
Schwellen soll deshalb demnächst freigegeben 
werden. 

Somit scheint auch der Absatz der Krzeng- 
nisse der „Societa Anonima degli Alti Forni e 
Fonderia di Piombino* zu guten Verkaufspreisen 
gesichert; die sehr niedrigen Preise der Roh- 
materialien, mit Ausnahme der Kohlen, die nie- 
drigen Löhne und die ausgezeichnete Lage 
bringen verhältnismäßig niedrige Erzeugungs- 
kosten mit sich, und da Hochofen-, Stahl- und 
Walzwerke zusammenliegen, werden die Hoch- 
öfen nicht allein als direkte Erzeuger von Roh- 
eisen angesehen werden müssen, sondern auch 
als indirekte Erzeuger von Kraft und Warme 
für den größten Teil des Stahl- und Walz- 
werkes, wodurch somit, wenigstens teilweise, 
deren Kohlenbedarf erspart wird. Da bei Ge- 
winnung der Nebenerzeugnisse die Koksöfen den 
erforderlichen Koks billiger herstellen, 
als der Koks in Dicdenhofon (Loth- 
ringen) kostet, so wird die Gesellschaft 
Konkurrenz aus Deutschland nicht sehr zu fürchten 
brauchen. 

Die Plilne und Zeichnungen für die Anlagen 
der „Soeicta Anonima degli Alti Forni e F»n- 
deria di Piomhino* sind von dem Hütten- 
technischen Bureau Fritz W. Liir- 
mann. Dr. ing. h. c. in Merlin, ausgearbeitet 
und hat. sich die Gesellschaft die Mitwirkung 
der Inhaber desselben als beratende Ingenieure 
noch auf einige Jahre gesichert. 

Die Güte und das Ansehen der oben ge- 
nannten deutschen Finnen, welche die maschi- 
nellen Teile in Auftrag erhalten haben, bürgen 
für ein billiges Arbeiten, was Reparaturen usw. 
anbetrifft. Wie gewissenhaft die Gesellschaft 
in der Auswahl und dem Beziige der Bau- 
materialien gewesen und noch ist, beweist, daß 
sogar die feuerfesten Steine usw. au* Deutsch- 
land, nämlich von der Firma Martin öl 
Pagenstecher <i. m. b. H. iu Mülheim 
a m R h e i n , bezogen worden sind. 

Berlin, im Marz TJOT. 

Fritz Lärmitnn jr. 
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Messung großer Gasmengen mittels Differenzdruckes. 



Von Ingenieur E. 

I n der ausgiebigen Ausnutzung der Hochofen- 
und Koksofengase stehen Deutschlands Hütten 
und Zechen an der Spitze. Betrügt doch die 
Gesamtleistung der von genannten Werken be- 
triebenen oder bestellten Gasmaschinen gegen- 
wärtig etwa 420 000 P.S., wovon auf Hütten- 
werke etwa 370 000 P.S. entfallen, der Rest 
verteilt sich auf Bergwerke und Hütten mit 
eigenen Kokereien. Der Bedarf der Gasmaschinen 
jener Werke ist nur ein Bruchteil der Gesamt- 
Gaserzeuguug; es wird daher für den Betriebs- 
leiter von Wichtigkeit sein, wenn er die Mög- 
lichkeit hat, die Menge der Gaserzeugung und 
ihre Verteilung auf die einzelnen Verwendungs- 
zwecke dauernd zu verfolgen und nachzuprüfen, 
um der Ursache einer Betriebsstörung an der 
richtigen Stelle nachgehen zu können. 

Bei der ungeheueren Menge 
1 u, ' r zu H" iz - 0,lrr Kraftzweeken 
verfügbaren Gase ist die Au- 
wendung von Gasuhren ausge- 
schlossen, auch schon deshalb, 
j weil es sich teils um hohe Tetu- 
] peraturen. teils um sehr staub- 
i haltiges Gas handelt, denen jene 
Instrumente nicht widerstehen. 
Abbildung I. Es mußte daher ein anderer Weg 
gefunden werden, der unter Fm- 
gchnng schwerfälliger und teurer Apparate, wie 
z. B. Gasometer, zur Messung großer Gasmengen 
irceignet ist und unabhängig von Druck. Tem- 
peratur und Staubgehalt der Gase bleibt. 

Da die Gase in den meisten Füllen durch 
Kidirleitungen geführt werden, deren (Querschnitt 
V bekannt oder zu ermitteln ist. kann die Auf- 
gabe dabin eingeschränkt werden, daß man. an 
Melle der Menge Q, die Gasgeschwindigkeit 
v milit und dann H — v . F rechnerisch bestimmt. 
Die Gasgeschwindigkeit läßt sieb an einer ge- 
eiirnet hergerichteten Flüssigkeitssäule auf Grund 
folgender Febcrlcgung ablesen. 

Erzeugt man in einem geschlossenen Behälter 
einen Ueberdruck das zu Sagende gilt sinn- 
gemäß auch von l "nterdruck so wird die 
Höhe des Feberdrucks an einer Flüssigkeitssäule 
als ruhemler oder statischer Feberdruck h, an-' 
ge/e'urt n'crgl. Abbildung I i. tteft'net man nun 
den Behälter und erzeugt in ihm bei gleichem 
statischem Druck z. B. durch einen Ventilator, 
ein Gebläse, einen Kamin oder dergl. eine Gas- 
bewegung. so wird die Anzeige an der Flüssig- 
keitssäule nicht geändert, solange das Mehrohr 
wie in Abbildung 1 in den Behälter mündet. 
Stellt man aber die Meßrohrmündung gegen die 
(iasströmuiig. so wird diese die Flüssigkeit um 



Stach in Bochum. 

f.Nxhdmrk ».-rboU-n > 

ein Stück h T . (ieschwindigkeitshöhe genannt, 
weiter heben; die Ablesung am Mehrohr wfire 
dann Ii, = Ii, -f h, (vergl. Abbildung 2 t. Es 
stellt h„ den Gesamtdruck oder absoluten Druck 
in der Rohrleitung dar. Benutzt man nun ein 
der Gasströmung entgegen gerichtetes Rohr a und 
ein parallel mit der Strömrichtung abgeschnittenes 
Rohr b in Verbindung mit einem Meßrohr 
(vgl. Abbild. :D, so stellt sich in diesem Meßrohr 
die Flüssigkeit nach der Differenz h, -f h T — h. 

ein, d. i. aber h f . Da nun h T = (Gl. Ii. 

so gibt die Flüssigkeitshöhe ein Maß für die 
Geschwindigkeit , unbeeinflußt durch Höhe 
und Art des Druckes (Feher- oder Unter- 
drück). Dieses Maß der Geschwindigkeit bleibt 




Abbildung 



Abbildung X 



also auch für wechselnden Feber- oder Unter- 
drück bestehen, wenn nur die Strömrichtung des 
Gases anhält. Solches tritt z. B. auf hei Gas- 
maschinen, welche mit Druckgas betrieben 
werden: arbeitet die Maschine im Viertakt ein- 
fachwirkend und einzylindrig, so herrscht während 
der Saugperiode der Maschine in dem Gasrohr 
Fntcrdruck, während der drei folgenden Hub. 
wird aber das Gas vom Generator her ver- 
dichtet. Das Maß von h, kann etwas vergrößert 
werden, wenn der Schenkel b (Abbild. Hi in die 
punktierte Anordnung gebracht wird, weil dann das 
bei c vorbeistreichende Gas etwas saugend wirkt. 
Gleichung 1 ist dann noch mit einem Faktor zu 

v s 

versehen, so daß nun h T = k , wird. (Gl. 2t. 

Neben der Geschwindigkeit des Gases ist auf das 
Ergebnis von b T noch die Gasdichte o im direkten 
Verhältnis und das spez. Gewicht ■■■ der Meß- 
flüssigkeit im umgekehrten Verhältnis von Ein- 
fluß, so daß schließlich h T = k ]' 8 (Gl. :D. 

Mittels dieser Gleichung ist es auch möglich, 
die Gastemperatur zu berücksichtigen, wenn 
man bedenkt, daß sich die Gasdichte umgekehrt 
mit der absoluten Temperatur ändert. Ist 
zum Beispiel bei der gleichen Luftgeschwindig- 
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keit v die Gasdichte einmal o. das andere Mal f," 
und seien die betreffenden Geschwindigkeits- 
höhen h T und h\ bei den absoluten Temperaturen 

T und T'. so ist V - 3 (Gl. 4> und gemäß 

■* h '- k 2g T : = 2g T -k 2g7 0 T .(UI.5i; 

.»1.5 * lbt lUnn h/ = T = V ,GL ü) - 

Im allgemeinen werden 5 bezw. T wenig 
schwanken, k, g und 7 sind konstante Größen, 
daher wird h, eine Funktion von v s sein; eine 
Gescbwiudigkeitsskala wird also eine quadratische 
Teilung haben ( vergleiche Abbildung 4>. woraus 
sich ergibt, daß die Genauigkeit der Ablesung 
bei kleinen Geschwindigkeiten Einbuße erleidet. 

Das ist aber im allge- 
meinen unwesentlich, da die 
Technik bei großen Gas- 
mengen auch mit Geschwin- 
digkeiten arbeitet, die meist 
^> f> m/Sek. sind, weil sonst 
für die Rohrleitungen un- 
geheuerliche Abmessungen 
und Kosten resultieren wiir- 

"iHr "~ den. Mit der Möglichkeit 

\J zeitweiser Ablesung der Gas- 

geschwindigkeit oder Gas- 
menge ist aber der moder- 
; nen Hetriebskontrolle nicht 
— 1 gedient . es war daher die 
Abbildung * Aufgabe zu lösen, die Druck- 
differenz in geeigneter Weise 
auf einen Schwimmkörper zu übertragen, dessen 
Verstellung eine Schreibvorrichtung betätigt. 

Die Aufgabe ist bei dem Apparat von 
Paul de Rruyn in Düsseldorf, der bisher für 
Hüttcnzwecke die grollte Verbreitung gefunden 
hat. in folgender Weise gelöst; zur Erläuterung 
diene Allbildung '>. In einen mit Deckel ver- 
schlossenen Zylinder A ist ein oben offener 
Zylinder l! eingesetzt; die völlig getrennten 
Hohlräume sind bis zu einer gewissen Höbe mit 
l'araftinöl gefüllt. Ein mit der Tauchglocke ( 
verbundener Schwimmkörper D bewirkt eine 
Trennung des Luftraumes über der Sperriiüssig- 
keit in die Räume K und G. Die Drücke, deren 
Differenz gemessen werden soll, werden durch 
die zur AbschwAchung von Druckschwankungen 
vorgeschalteten Windkessel I' und IQ unter bezw. 
über die Glocke <" geleitel, und zwar muß der 
grellere Druck durch P unter die (i locke geführt 
werden, damit durch die Gestänge H und I eine 
Aiifwflrtsbewegung des Schreibstiftes eintritt. 
Die Zuleitungsrohre werden durch verbundene 
11 Ahne gleichzeitig geöffnet. Da aber der Kaum 
(i unter dem Einfluß des in der Gasleitung herr- 
schenden l'ntcr- oder Peberdruckes steht, so 
mußte eine hydraulische t (Quecksilber 1 Abdichtung 
bei M erfolgen. Auf die Sperrglocke 1, wirkt 



aber der atmosphärische Druck einerseits und 
der Innendruck bei G anderseits; es war daher 
nötig, die Gegenglockc N als Ausgleich an- 
zuordnen. Die Schreibstange I wird nunmehr 
lediglich durch die auf die Tauchglocke wirkende 
Druckdifferenz verstellt. Die Diagrammtromtnel 
kann für 24 stündige oder 7 tägige Aufzeichnung 
eingerichtet, werden. 

Die Einteilung der Diagrammstreifen erfolgt 
mit Benutzung von Gleichung 3, nachdem aus 




Abbildung 5. 

eingehenden Versuchen mit Hilfe geeichter Anemo- 
meter die W'.rte für h, bei Luft von 15"C. 
und Herstellung a c in Abbildung:! ermittelt 

wurden. Die Versuche ergaben k ^ = Konst. 

hei allen Geschwindigkeiten, wodurch gleichzeitig 
die Richtigkeit der Versuche dargetan wurde. 
Da 6. g und 7 bei den Versuchen bekannt waren, 
konnte k berechnet werden. Dieser Wert k 
winl nun für jeden Apparat, der die W erkstatt 
verlassen soll, nachgeprüft, so daß eine Prüfung 
an der Gebrauchsstelle z. H. durch Vergleich 
mit Aneniometermessungen nicht nötig ist. Auf 
verschiedenen Werken wurden gelegentlich Zweifel 
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in die Richtigkeit »1»t Apparatangaben gesetzt, 
die Nachprüfung hat aber jedesmal ergeben, daß 
die Zweifel unberechtigt waren.* Wenn sonst 
alle Teile in Ordnung sind, arbeitet der Apparat 
mit mathematischer Genauigkeit, sobald er nach 
Abstellung der Hahne immer wieder auf Null 
zurückgeht. Treten an der Meßstelle andere 
Verhaltnisse auf. wie Aenderuug der Gasdichte 
oder der Temperatur, so müssen die Angaben 
mit Hilfe der Gleichung (i umgerechnet werden. 
Die Auswertung der Diagramme zwecks Fest- 
stellung der mittleren Geschwindigkeit lflßt sich 
wegen der quadratischen Teilung nicht ohne 
weiteres durch I'lanimetrierung erzielen; es ist 
zuvor nötig, die Aufzeichnung des Diagramms 
in ein solches mit gleicher Teilung zu über- 
tragen und dieses der Plnnimetrierung zugrunde 
zu legen. 

l'eber den Kinbau der Druckentnahmerohre 
ist noch zu bemerken, daß diese in jeder beliebigen 
Weite (etwa : * «" bis 1" 1. W.) eingebaut werden 
können, da es sich nur um statische Drucküber- 
tragung handelt. Hei stauhhalligcn Gasen wird 
man weite Hohre nehmen, die zweckmäßig ent- 
weder leicht, auswechselbar oder 
zum Durchblasen bei abgeschlosse- 
nem Apparat eingerichtet werden. 
Wie die Weite der Kohre ist auch 
die Entfernung der Meßstelle vom 
Abbildung «. Aufstellungsort, des Apparates ohne 
Einfluß. Die Lage der Meßstelle 
im Gasrohr oder Gasknnal ist zweckmäßig dort- 
hin zu verlegen, wo angenähert mittlere Ge- 
schwindigkeit herrscht: dieser Punkt ist mit 
einiger Mühe bald zu ermitteln. Die Meßrohre 
werden zwecks leichter Verschiebbnrkeit dann 
durch eine gasdichte Stopfbüchse geführt, die 
mit dem Kohr fest verbunden ist. Hei Kohgas 
und horizontalen Leitungen mit Staubablagerung 
werden die beiden Meßrohre zweckmäßig in 
einer Horizontalebene eingeführt, wie Abbildung (> 
zeigt. Sind die Stanbablagerungen sehr stark, so 
werden die Melirohrc in auf- oder absteigende 
Teile der Rohrleitung eingebaut, die meistens 
vorhanden sein werden. 

Aus dem Anwendungsgebiet, das sich diesem 
neuen Apparat eröffnet hat, seien einige Fülle an 
Hand gewonnener Diagramme kurz erläutert. 
Schaubild 7 gibt ein Diagramm der Geschwindig- 
keiten in der Zuleitung von l,. r > m Durchmesser für 
Hochofengas, •; --_ l,-_>5, mit etwa 0,5 g chm Staub 
gi halt nach den Walzwerkskesseln der Hütt-Phönix 
in Kuhrort. Wie ersichtlich, ist dieGasgeschwindig- 
keit .schwankend und periodisch abnehmend, wahr- 
scheinlich im Zusamnieiihauir mit der Hegichtuug 
der Hochöfen. Den Kesseln strömen i. M. etwa 

* Die Zweifel waren entstanden, weil man sieh 
löhlaiiiT kein riehtii;.'« liild über die zu erwartenden 
«iasmengen hatte machen können; meistens lag eine 
l'nterachat/.mig vor. 
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4 

Sek. - 



8 = 14.13 cbm- 



50 870 cbm Stil, 
zu. Rechnet man 800 
W. E. cbm, so werden an 
die Kessel 50 870 . 800 
^40 696000 W.E./Std. 
abgegeben. Bei 50 »b 
Warmeausnutzung kann- 
ten also 20 348000 W.E. 
im Dampf vorhanden sein ; 
hat man 8 Atm. l'eber- 
druck bei gesättigtem 
Dampf und Speisewasser 
von »>0°, so würden für 
die Verdampfung von 
1 kg Wasser t>60 — «0 
= »500 W. E. verbraucht, 
die stündliche Dampf- 
erzeugung betragt also 
20.148000: «00 --33 900 kg 
Hei Flammrohrkesseln 
mit je 100 qm Heizfläche 
und einer Leistung von 
15 kg Dampf f. d. qtn 
würde die Gasmenge für 
eine Batterie, von 33 <J0<» : 
100 . 15 = 22 Kesseln 
ausreichen. 

Ermittelt man um- 
gekehrt fortlaufend den 
Dampfdruck und die 
den Kesseln zugeführte 
Speisewassermenge, was 
wold überall geschieht, 
so kann in bequemer 
Weise mit Hilfe der Dia- 
gramme der Wirkungs- 
grad der Kesselanlage 
festgestellt werden, so- 
bald man den Gasheizwert 
kennt. Der Apparat er- 
möglicht also eine Be- 
triebskontrolle, wie sie 
bislang nicht durchführ- 
bar war. 

In Schaubild 8 ist ein 
am 27. Dez. 190»; auf- 
genommenes 1 »iagramm 
von der Koksofeiifras- 
Zuleituug zu sechs Kes- 
seln von je 100 qm Heiz- 
fläche des Stahlwerks 
der Friedenshütte in O.- 
Sehl, im Ausschnitt wie- 
dergegeben. Da das spe- 
zitische Gewicht des Ga- 
ses nur O.fi ist. so gibt 
die Diagrammteilung der 
Abbild. S in der gleichen 




- 

- 

T 
= 

u 



-. 



■- 

I. 
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Höhe eine Geschwindigkeit von 14.3 in Sek., wo 
hei Diagramm Abbildung 7 v — 10 m Sek. liegt. 
Es ergibt sich aus diesen Heispielen, wie groß 
der Einfluß der Gasdichte auf den Ausschlag 
des Apparates ist. Abbildung H zeigt außerdem, 
wie stark schwankend die Gasproduktion einer 
Koksofenbatterie ist. Die Diagramme sind daher 
für den Koksofenleiter von außerordentlicher 
Bedeutung, denn die wirtschaftliche Ausnutzung 
der Koksöfen kann sich heute nicht allein auf 
diu Erzeugung erstklassigen Koks beschranken, 
sondern muß auch gleichzeitig auf möglichst 
gleichmäßige Gasabgabe nach den hiervon ab- 



hangigen Betrieben bedacht sein. Hierfür ist der 
beschriebene Apparat ein zuverlässiger Berater. 

Schließlich sei in Schaubild 9 ein Diagramm ge- 
zeigt, wie es bei der Zuleitung zur Gasmaschinen- 
anlage auf dem Bochumer Verein gewonnen wurde 
und nun Aufschluß über die Belastung der An- 
lage zur Tages- und Nachtzeit gibt. Auffallend sind 
hier die verschieden hoch ausgebildeten Zacken 
im Diagramm, die um so größer sind, je kleiner 
die Belastung und die Zahl der betriebenen Ma- 
schinen ist und scheinbar auf die bei Gasma- 
schinenbetrieb unvermeidlichen Schwankungen im 
Zuführungsrohr des Gases zurückzuführen sind. 



Metallurgie des Gußeisens. 



Nach dem gleichnamigen Lehrbuch von Thomas D. West bearbeitet von Prof. Osann in Clausthal. 

(Fortsetzung ton Seite 601.) 




m 



c. 



j. - - -et- 



— 



G. V e r g 1 e i c h s s c h in e I z e n. Der von 
W est entworfene V e r s u c h s- K u p o 1 o f e n ist 
in Abbildung 3 dargestellt. Er kann auch im 
Betriebe für besonders zu gat tierende kleine 
Otißstiieke und für Anschweißarbeiten gebraucht 
werden. Der Schacht ist durch eine Scheide- 
wand I* geteilt, um unmittelbar neb. neinander 

in zwei genau gleichen 

a ^-fu^ir^VA» b Schachtipiersclinitten 

schmelzen zu können. 
Mitten im Boden ist 
eine Düse E angeord- 
net. Zeigt die Klamme, 
daß die Windvertei- 
lung doch nicht für 
beide Seiten die gleiche 
ist, so treten die vier 
seitlichen Düsen A A 
und 1? B in Tätigkeit. 
Diese köliueii jede 
ganz nach Bedarf ein- 
gestellt weiden. Zu- 
nächst wird ein gut 
durchgebranntes und 
heißes Koksbett ge- 
schaffen und dann das 

lüdleisen aufgegeben. 
Bei schwerer schmelz- 
barer Gattieruug muß 
dies brennende Koksbett Iiis 30,5 cm unterhalb 
des oberen Randes reichen, im andern Falle nur 
Iiis 3s cm. In den folgenden Beschreibungen 
bezieht sich der Ausdruck „hohes* und .niedriges* 
Koksbett auf diese Maßzifl'ern. Bei Vcrgleichs- 
scbiiielzen müssen sechs Mann den Ofen bedienen. 
Ein Mann notiert die Zeit, ein zweiter gibt 
Brennstoff auf und drückt ihn nieder, zwei Mann 
halten die Abstichöffnuugen offen und zwei Mann 
bedienen die Gießpfannen. 




• '■Tl l ■ ' 



si n t ua 



Abbildung 3. 
Versuchs-Kupolofen. 



Der Kupolofen laßt sich auch mit einer 
Abstichöffnung als gewöhnlicher Kupolofen be- 
treiben. Alsdann wird die mittlere Windöffnung 
geschlossen und die Sohle in gewohnter Weise 
nach dem Stichloche hin abgeschrägt. 

Mit Hilfe dieses Kupolofens hat West zu- 
nächst festgestellt, daß hartes und weiter auch 
abgeschrecktes Eisen schneller schmilzt als 
weiches bezw. im Sande erkaltetes Eisen. Diese 
Erfahrung ist auch im Martinofenbetriebe ge- 
macht, soweit es sich um hartes Eisen handelt, 
was West unter Berufung auf Moldenke an- 
führt. Kr hatte auch anführen können, daß 
Stahlwerke, die im Sande und in Kokille er- 
starrtes Roheisen nebeneinander im Kupolofen 
uinsehmelzen, auch die Leichtschmelzbarkeit des 
letzteren festgestellt haben. Für Eisengießerei- 
betriebe ist es überaus wichtig zu erkennen, 
daß die Verwendung abgeschreckten Roheisens 
auch nach dieser Richtung hin vorteilhaft ist. 

Der Kupolofen wurde zunächst links mit 

einem Roheisen A, rechts mit Roheisen D 

(je 75 kgi beschickt und unter ganz gleichen 

Verhaltnissen niedergeschmolzen. Roheisen A 

stellte ein hartes, D ein weiches Eisen dar. 

A: 4.25 «•„ C. 2,07 » 0 Graphit; 0,85 »« Hi; 0,21 > S; 
0,18 % Mn; 0,192 <'» 1*. 

I): 4,10°/» <\ »,»2°/o (iraj.hit; 2,70% Si ; 0,03% S; 
0,84% Mn; 0.0*5 % 1'. 

Angeblasen 1 l'hr 55 Min. 

0»» harte Eisen erschien 1 „ 57 „ 

Da« weiche Eisen erschien 1 . 57% „ (-}- %) 

Die ernte Form wurde ge- 
füllt mit hartem Eisen . 1 „ 51» „ 

„ weichem . . 2 » Ol „ <-~ 2) 

Das harte KiNen war hcr- 

untergesehmolzt'ii ... 2 . H>%„ 

Da» weiche Kineo war her- 

iintergehchmolzeii ... 2 „ 22 r i-f-2' ii 

Die weiteren Versuche sind angestellt, um 

zu beweisen, daß ein abgeschrecktes Roh- 
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VII. SchmelzgoBi-h windigkeit. 



« c h m c 1 z e S r. 



11 



auf beiden Seiten 



Aufgegebenes Gewicht für jede Kupol- 
ofenseite 

Beginn des Bingen« 

Das abgeschreckte Eisen erschien . . 

Das weiche Eisen erschien 

Dan abgeschreckte Eisen war nieder- 
geschmolzen , . , j — 

Das weiche Eisen war niedergeschmolzen 1 Uhr 47 



38 kg 
1 l'hr 30 

1 Uhr 39 



Link, 
abrcachrcckte OuB- 
alücke auffefeben. 

Recht« 
welche üoU«t6rkc. 

Sinnlich au 
Schmelze 9 alam- 



24 kg 
4 Uhr 00 
4 „ ia 
4 . 15 



4 
4 



21 

22',, 



Weiche au> 
Schmelze 10 itun- 
mende UuOatBcke 
auf beiden Sellen 

auffefeben. 



22 kg 

3 Uhr 38 

4 Uhr II 



4 Uhr 22 



Link. 

ahyeu-hrecklc U«Ö- 
aticke aufgegebc«. 

KeebU 
weiche OuS*tuckr. 

Skmtllch aua 
Schindle 11 Hl> 



16 kg 
2 Uhr 23 



■1 
■1 



35' 
3H 

44 

47 



VIII. Chemische Z u s a m m e n h o t z u n g und spez. Uewicht der aus den Schmelzen 9 bis 12 

erzielten Gußstücke. 



i 




de..- 
Kohlen- 
atolT 


Graphit 


Geb. 
Kohlen- 

„Ott 


- 


8 Mo 




Spri. 
liew. 


i. 






:i,o« 


0,88 


0,82 


0,02 


0,78 


0,232 


7,01 


2 


Die daraus hergestellten Gußstücke: 


















4,06 


o.u; 


3.90 


0.75 


0,03 


0,66 


0,240 


7.61 






4,10 


2,90 


1.20 


0,75 


0.03 


0,66 


0.248 


7.:m 


3. (iuliHtQcke in Sandform erhalten: 


















durch Umschmelzen Ton A 
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4. 


Gußstücke erhalten durch Umschmel/.en der 




















bei 3 gefallenen Gußstücke: 
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2.9. i 


1,57 


0,66 


0.040 


0,31 


0.237 


7.40 



e i s e n s c h n e 1 1 c r s e Ii m i 1 z t und «I a he i w eich e r e 
Gu Ii s t ü c k e gibt, was deutlich aus drin höheren 
Grapbitgehalt hervorgeht. Es wurden beide 
Kupolofenschilchte mit einem und demselben Roh- 
eisen und zwar einem llolzkohlenroheisen be- 
schickt und das flüssige Kisen aus einer Gieß- 
pfanne in Sandformen und Kokillen vergossen. 
Man erzielte zylindrische Gußstücke, deren 
Grnphitgehalt in dem einen Falle 2,'JO °/o. in 
dem andern 0,1 (i "n betrug. Nunmehr wunlen 
die abgeschreckten Stücke links, die in Sand 
gegossenen rechts aufgegeben, wiederum ge- 
schmolzen und das Kisen in Sandformen auf- 
gefangen, welche Blöcke von etwa 15 cm Durch- 
messer bei 15 cm Höhe ergaben. Diese wurden 
wieder umgeschmolzen, um aus einer l'fanne 
in nebeneinandergestellte eiserne und aus Sand 
hergestellte GulJformeii zu gießen. Die Ergeb- 
nisse sind obenstehend zusammengestellt (Zahlen- 
tafel VII und Villi. 

Der Unterschied in dem Graphitgchalt bei 3 A 
und 3H = 2.»',8 - 2.42 = 0.2b' % beweist die 
oben ausgesprochene Tatsache. Beachtenswert 
ist auch die Zunahme des s p e z. G e w ich t s . 
wenn das Gußeisen abgeschreckt wird z. B. von 
7.30 auf 7.61. 



Die Tatsache, daß man weiche Gußstück.- 
durch Verwendung abgeschreckten Koheisens er- 
zielen kann, entdeckte West zuerst beim Bohren 
behufs Entnahme von Drobegut. Er wurde dann 
auch veranlaßt, sich naher mit der Frage zu 
beschäftigen, als er immerfort bei dem Schmelzer- 
und Gießerpersonal auf das Vorurteil stieß, dal» 
abgeschreckte Brucheisenstücke aus dem Schrott 
entfernt werden müßten, um nicht harte Stellen 
in den Gußstücken zu bekommen. 

Der kleine Kupolofen erlaubt auch Stahl 
nieder zu schmelzen. West berichtet von 
sieben Versuchsschmelzen. bei denen auf d-r 
einen Seite Siemens-Martinstahl, auf der andern 
ein <rraues Koheiscn aufgegeben worden war. 
Stahl schmilzt erheblich langsamer: z. B. braucht 
bei IM kg Einsatz Wohcisen 21'* Minuten. 
Stahl 25 Minuten zum Xiederschmelzen. 

Der Abbrand an Silizium und Mangan 
ist um so größer, je heißer der Kupolofen geht. 
Zum Beweise hierfür hat West seinen Ver- 
gleiehskupolofen herangezogen und links mit 
niedrigem, rechts mit hohem Koksbett geschmolzen. 
Das auf diese Weise erzeugte Gußeisen zeigt- 
die in der folgenden Zahlentafel IX gekenn- 
zeichnete Zusammensetzung : 
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Bei hohem Kokahett geschmol- 
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1,36 


0.3 1 


1,41 


0,32 




0,05 


0,03 


0,05 


0,06 



Der E i se n a l> brau d ; ist um so größer, je 
heißer man schmilzt. Dieser Satz bedarf aller- 
dings noch einer Einschränkung. Der Eiseu- 
verlust wird ja bedingt durch Oxydation und 
Verschlackung des Eisens und anderseits durch 
mechanische Verluste. Der erstere ist also bei 
heißem Schmelzen größer, die letzteren aber 
geringer. Deshalb ist anzuraten, entweder sehr 
sorgfaltig das mechanisch verlorene Eisen durch 
Aufbereitung wiederzugewinnen, oder durch 
höheren Kokssatz diese Verluste, welche bei 
weitem die Abbrandverluste übertreffen, zu ver- 
ringern. Da nur in seltenen Fallen eine wirk- 
sam durchgeführte Aufbereitung möglich oder 
beliebt ist, so ist der letztere Weg der bessere. 
Soweit hat West in dieser Sache das Wort ge- 
habt: es muß aber gesagt werden, daß gerade 
das Gegenteil richtig ist. Schmilzt man heiß 
im Kupolofen, so hat man geringeren Eisen-, 
Mangan- und Siliziumabbrand. West, der nebenbei 
gesagt, auch gar nicht die Roheisenzusammen- 
setzung und die Schlackenführung berücksichtigt, 
hat sich eben verleiten lassen, aus einem Ver- 
such im Kleinen Schlüsse abzuleiten, welche 
im Widerspruch mit der Erfahrung stehen. Dem 
Berichterstatter sind folgende Tatsachen bekannt: 
In einem Stahlwerksbetriebe werden die Kupol- 
ofen mit 6 bis 8 °/ 0 Koks bei reichlicher Schrott- 
zugabe betrieben; dabei geht der Mangan- 
gehalt des Roheisens von 2 °<o auf 0,8 °o 
herunter. Als man versuchsweise den Kokssatz 
auf 15 °/o vergrößerte, war der Manganverlust 
nahezu Null. Ferner bezüglich des Eisen- 
abbrandes: Ein Stahl werkskupolofen wird 
unter Anwendung heißen Windes (300°) und 
hohen Koksverbrauches aus besonderen Rück- 
sichten heiß betrieben, der Erfolg ist eine helle, 
ganz eisenarme Schlacke, die auf eine geringe 
Kisenverschlackung schließen läßt. 

Daß in Kokillen gegossenes Roheisen 
weniger Verluste beim Umschmelzen aufweist 
als in Sand gegossenes, ist erklärlich in Rück- 
sicht auf die verschlackenden Einflüsse des an- 
haftenden Sandes. In dieser Erkenntnis werden 
in einigen Gießereien alle Eingüsse und Gieß- 
abfallc in Rollfässcrn vom Sande gereinigt, ehe 
sie aufgegichtet werden. Beim Umschmelzen von 
Kokillen- und anderseits von Sandbettroheisen 
stellen sich die Verluste wie 3,4 °,o zu 5.(i ° V». 

Bezeichnend ist, daß Schutzanstriche, 
die man dem Roheisen behufs Verminderung der 
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Abbildung 4. 



Oxydation gegeben hatte, nicht wesentlich besser 
wirkten als die Abschreckung der Oberfläche 
durch die Kokille. Es ergab ein Anstrich mit 
Graphitschwärze 3,4 "/* Schmelzverlust, ein 
solcher mit Kalkwasser 3,8 ° j0 und ein solcher 
mit Wasserglas 2,9 °/o Schmelzverlust, gegen- 
über 3,4 °o beim Umschmelzen von in Kokille 
erstarrtem Roheisen. 

Das alles spricht sehr zugunsten des mit 
der Gießmaschine zu Masseln geformten Roh- 
eisens für Gießereizwecke. Wests Darstellung 
laßt auch nichts von Widerstand seitens der 
Gießereien gegen solches Eisen erkennen; im 
Gegenteil erscheinen mehrere Zustimmungs- 
schreiben, in denen solchem Roheisen Beifall 
gespendet wird. Der Vorteil der guten Mischung 
in der großen Pfanne, welche den ganzen Ab- 
stich aufnimmt, kommt ja auch noch hinzu. 
Allerdings wird — so sagt West — das in 
Sandbotten abge- 
stochene Roheisen 
nie gänzlich ver- 
schwinden. Die 
Gießmaschine ent- 
lastet von der 
schwersten körper- 
lichen Arbeit, aber 
man muß doch 
immer Sandbetten 

und Arbeiter bereit haben, um sich im Falle 
einer Störung helfen zu können. Dieser Umstand 
ist der allgemeinen Einführung der Gießmaschine 
hinderlich. 

H. Ausdehnung, Schrumpfung und 
Schwindung in Gußstücken. Schrumpfung 
und Schwindung ist nicht dasselbe. West scheidet 
sehr scharf, indem er unter Schrumpfung 
(shrinkagei den Vorgang der Volumen Verminde- 
rung versteht, der ein Nachfüllen flüssigen Eisens 
nötig macht, und unter Schwindung (contractioni 
die Volumenverminderung nach dem Festwerden. 
Ein Gießereimann, der nur leichte, schnell er- 
starrende Teile gießt, ist geneigt, beides zu- 
sammenzuwerfen. Wer aber schwere Gußstücke 
gießen will, muß jeden der beiden Vorgänge 
genau kennen. Ohne diese Eigenschaft kann er 
einem Former unmöglich klarmachen, wie er das 
Entstehen fehlerhafter Gußstücke vermeiden soll. 

Daß flüssiges Eisen im Augenblick der Er- 
starrung eine Ausdehnung erfährt, ist mehr- 
fach durch Versuche nachgewiesen, u. a. durch 
Whitney mit Hilfe des in Abbildung 4 dar- 
gestellten Apparates. A ist ein in offener Sand- 
form gegossener Stab, 1.22 m lang, von recht- 
eckigem Querschnitt, !)H mm hoch und 70 mm 
■breit. B ist. ein feuerfester Stein, dicht an 
einen schweren Eisenblock C anliegend, 1) ein 
Stein aus l'etortengraphit. der so eingestellt 
wurde, daß er nicht durch den hydrostatis heu 
Druck des flüssigen Eisens verschoben werden 
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konnte. Das l T cber8etzungsverhältnis des Zeiger- 
werkes ist 1 : 4. 

Die Form wurde mit sehr heißem Eisen in 
17 Sekunden gefüllt. Der Zeiger blieb mehr 
als eine Minute auf 0. ging dann aber 
1 Min. 30 Sek. 

1 „ AO „ 
3 „ 10 » 
5 . 20 . 

8 - & . 

11 . HO . 

12 . 5 „ 





/ 1,59 


mm 


vom Zeit- 


3,18 


n 




6,35 


■ 


punkte der 


9,52 


- 




11,13 


- 


Füllung auf 


11,90 






1 12,70 


'■ 



Von diesem Zeitpunkte ab blieb der Zeiger 
13 Minuten 10 Sekunden lang stehen und von 
da ab zeigte ein Galvanometer, das bis dahin 
immer einen durch den Stab fließenden Strom 
gekennzeichnet hatte, eine Stromunterbrechung 
infolge beginnender Schwindung an. Der größte 

Zeigerausschlag bedeutet -^j— — :* . 1 7 /> mm Län- 
genausdehnung, entsprechend 0.26 °/o. 

(Schluß folgt.) 
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Lieber den Einfluß bestimmter Elementengruppen 
auf Gußeisen. 

Die Untersuchungen von Arthur II. Hiorns* 
haben den Zweck, den Einfluß bestimmter Elementen- 
gruppen auf die Beschaffenheit dos Gußeisens fest- 
zulegen. In Betracht kommen die Gruppen Mangan- 
Silizium, Mangan-Phosphor, Mangan-Schwefel, Silizium- 
Schwefel, FhoBphor-Schwefel und Phosphor-Silizium. 
Die zu untersuchenden Legierungen wurden stets 
nach genau derselben Vorschrift hergestellt und zwar 
ho, daß jede Gruppe drei Versuche lieferte, in denen 
sich die Elemente jeder Gruppe untereinander jedes- 
mal der Reihe nach verhielten wie 2:2, 2:1 und 

1 : 2. Eine gewogene Menge reinen Eisens wurde im 
Graphittiegel unter einer Holzkoblendeckc geschmolzen, 
worauf die entsprechenden Elemente in berechneten 
Mengen zugegeben wurden. Das Metallbnd wurde 
eine Stunde lang flüssig gehalten, um die Aufnahme 
von möglichst viel Kohlenstoff zu erreichen. Daun 
wurde das Ganze in einem Muffelofen bei etwa 1100" 
mehrere Stunden lang erhitzt, um die Graphitabschei- 
dunif tunlichst zu begünstigen. Die ho hergestellten 
Froben wurden nach der entsprechenden Vorbehand- 
lung mikrographisch untersucht. 

Mangan und Silizium. Das Hauptaugenmerk 
galt den Fragen, ob der Einfluß von Hangan und 
Silizium, die ja in ihrem Verhalten auf die Graph it- 
bildung das entgegengesetzte 8trnben haben, sich aus- 
gleichen läßt, und bei welchem Verhältnis beider 
Elemente zueinander diese Neutralisation eintreten 
kann. Der Verfasser vermutet das Vorhandensein 
einer Form Mn 8i. die dem Verhältnis 1 : 2 naho- 
kfirne, wobei ein L'ebersebuß von Silizium mit dem 
Eisen sich verbindet. Die drei Froben, die zur 
t'ntcrtiut-hung vorlagen, enthielten der Reihe nach 

2 o 0 Mangan und 2 °/o Silizium; 2 % Mangan und 
I % Silizium; ferner 1 o 0 Mangan und 2 »o Silizium. 
Der Schliff der ersten Probe zeigte große Graphit- 
absonderungon und in der Muttermasse auch EiBen- 
kurbido oder Doppelkarbide von Eisen und Mangan. Der 
llauptteil der Muttermale .schien eine fest«' Lösung 
von etwas Mangan im Eisen zu sein und war ohne 
(fertige. Der zweite Schliff <2*>n Mangan und 1 °,o 
Silizium) zeigte nur eine kleinere Menge Karbide. 
Auch die OraphitaiiNHcheidungen waren an l'mfnng und 
Anzahl geringer. Der Eigensehaft des Mangans, den 
Kohlenstoff gelöst zu halten, traten die graphithildende 
Wirkung des Siliziums und die Höhe und Zeitdauer 
der Temperatur entgegen. Eine rasche Temperatur- 
erniedrigung, wenig unter die Graphitbildungsgrenze. 
hätte dem Mangan gestattet, jede (iraphithildüng zu 
unterdrücken. Der dritte Schliff zeigt bei 1 <>,, Mangan 
und 2 % Silizium den Einfluß des Siliziumüberschnsses. 

* Vortrag, vor dem Staffnrdshiro Iron and Steel 
Institute ^'halten; nach . The Foundrv Trade Journal* 
Februar 1907. 



Graphit ist in großen und breiten Flächen abgeschieden. 
In der strukturlosen Muttermaase fehlt der Zementit. 
Bleibt man bei der Annahme einer Bildung von Man- 
gan-Silizium, so wäre kein freies Mangan vorhanden, 
um sich mit Eisen zu binden, wohl aber freies Si- 
lizium, das dem Kohlenstoff Gelegenheit böte, sieb 
bei der zum Versuche gewählten Temperatur von 
etwa 1100° ungehindert als Graphit auszuscheiden 
Mangan und Silizium neutralisieren sich also bezüg- 
lich ihrer Wirkung auf den Kohlenstoff. Aach scheint 
die Annahme von der Bildung des Mangan-Silizium« 
im Verhältnis 55 : 28 berechtigt, denn bei höherem 
Anteil von Silizium könnten die ersten Schliffe keinen 
freien Zementit zeigen, bei einem geringeren Prozent- 
satz würde die Muttermasae kaum so strukturlos auf- 
treten. 

Mangan und FhoBphor. Die Versuchsbedin- 
gongen waren dioselben wie vorher. Bei 2 "/» Mangan 
and 2 Phosphor zeigt der Schliff ganz unregelmäßig 
verteilt Perlit, Zementit und eutektischen Phosphor. 
Mangan hat die Ausscheidung von graphitischem 
Kohlenstoff stark verhindert, so daß derselbe in der 
Hauptsache als Zementit erscheint. Der Phosphor 
bildet mit dem Eisen ein Phosphid, das spröde, weiß 
und leicht schmelzbar, erst nach den anderen Bestand- 
teilen und vor dem eutektischen Phosphor fest wird. 
Dieser l'mstand und die natürliche Sprödigkeit von 
Fei P zeigen den Einfluß des Phosphorgehaltes beim Guß- 
eisen. Bei 2 °/o Mangan und 1 Phosphor iat das Bild 
ähnlich, doch sieht man weniger eutektischen Phosphor, 
aber mehr Perlit und Zementit. Graphit fehlt. Wir 
haben also ein härteres Eisen vor uns. Die dritte 
Probe bat 1 % Mangan und 2 «ty Phosphor. Der 
Schliff weist umfangreiche Graphitbildungen auf, 
Zementit fehlt gänzlich. Der eutektische Phosphor 
nimmt einen großen Teil des Bildes ein und umgibt 
Perliteinschlüsse, die wiederum von Graphit durch- 
zogen sind. Nach Stead hat Phosphor keinerlei 
Einfluß auf die Kohlenstoffbildung und -Form im 
Eisen. Es muß also geschlossen werden, daß bei der 
lango eingehaltenen Versuchstemperatur 1 °/o Mangan 
nicht genügt, um Graphitbildung zu verhindern; dooti 
ist Graphit nur an einzelnen Stellen zu sehen, während 
der größere Teil des Metalls graphitfrei ist. 

Mangan und Schwefel. Bei 2<>o Mangan und 
2 % Schwefel bestehen große Flächen aus Schwefel- 
niangan, dazu kommen Graphitflocken, Perlit um! 
etwas Zementit. Das Bild von 2 g /o Mangan und I c n 
Schwefel ist ungefähr dasselbe wie soeben, nur i»i 
das Schwefclmangan auffälliger. Bei 1 % Maogan 
und 2 % Schwefel tritt Schwefelinaugan fleckig auf, 
Graphit fehlt gänzlich. Das Gefüge zeigt hauptsäch- 
lich Perlit, scharf von Zementit umgrenzt: einige 
nadeiförmige Fasern von Zementit durchdringen den 
Perlit. Deutliche Blasen treten auf als Folge der 
Zersetzung von Schwefcleisen. Die Analyse läßt eine 
Verflüchtigung des Schwefels erkennen. Probe I h»t 
noch 1,53'% Schwefel, Probe 3 nur 1,43% Schwefel. 
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Silizium und Schwefel. Bei allen Proben 
war ein großer Teil des Schwefels gasförmig Terloren 
gegangen. Der erste Schliff (2»/ 0 Silizium und 2°/« 
Schwefel) zeigt eine sehr feine Struktur, Porlit, 
Zementit. einige Einschlüsse von Schwefeleisen und 
riele Löcher. Auch sehr fein verteilter Graphit ist vor- 
handen. Aehnlich verhält sich der zweite Schliff (2 */o 
Silizium und 1 °/o Schwefel), nur ist der Perlit deut- 
licher, das Bild zeigt ebenfalls viele Löcher. Ebenso 
ist es mit Schliff Nr. 3 (1 °/o Silizium und 2 •/• Schwefel), 
doch ist der Zementit mehr ausgebildet, das Material 
ist weißer und hftrter. Graphit ist auch mikroskopisch 
nicht zu sehen. Der Schwefel hat in seiner der 
Graphitbildung engegenstehenden Eigenschaft die 
eine Oraphitbildung fördernde Wirkung der hohen 
Temperatur und langsamen Abkühlung und dos Si- 
liziumgehaltes aufgehoben. 

Phosphor und Silizium. Bei der gegebenen 
Temperatur und den allgemein günstigen Versuchs- 
verb&ltnissen ist für eine Graphitabscheidung aufs 
beste gesorgt. Bei 2 0;b Phosphor und 2 o ; o Silizium 
laßt sich in der Hauptmenge Perlit und etwas Ferrit 
feststeilen. Der Graphit liegt teils im Ferrit, teil« 
im Perlit. Der eutektiBche Phosphor ist fast gleich- 
mäßig vorteilt Bei 2 Silizium und 1 • o Phosphor 
sioht man viel mehr Ferrit und Graphit als vorher, 
eutektischer Phosphor und Perlit sind dagegen zurück- 
gedrängt. Der Gesamt- Kohlenstoffgehalt ist höher, 



dem geringeren Gehalte an Phosphor entspricht an- 
scheinend auch die geringere Menge Zementit. Hieraus 
läßt sich schließen, daß Phosphor das Bestreben hat. 
Kohlenstoff in gebundener Form festzuhalten, doch 
scheint die Wirkung in der Hinsicht keine große zu 
sein. Der dritte Schliff (l°/o Silizium und 2«/. Phos- 
phor) läßt eutektiBchen Phosphor in sehr großen 
Mengen erkennen, das übrige ist Perlit, der den 
Graphit umschließt. Ferrit fehlt. 

Phosphor und Schwefel. Die vorher fest- 
gestellten Wirkungen von Phosphor und Schwefel 
treten klar in Erscheinung. Im allgemeinen sind die 
Gefügebilder bei allen drei Proben gleichartig. Das 
Eisen ist weiß, hart, spröde und brüchig. Kohlenstoff 
ist ganz gebunden, es zeigt sich keine 8pur Graphit. 
Zementit und eutektischer Phosphor liegen in Bändern 
parallel nebeneinander. Die Mattormaase enthält gut 
entwickelten Perlit. Das GefDge ist von sehr vielen 
und großen Löchern unterbrochen. Die Analyse ergibt 
einen Verlust von 0,18 bis 0,2 °/o Schwefel. 

Die an den Vortrag sich anschließende Be- 
sprechung brachte noch einen Versuch des Vor- 
tragenden, bei welchem man 2 •/« Schwefel einmal 
unter gewöhnlichen Bedingungen, das andere Mal 
unter Luftabschluß zugesetzt hatte. Beim ersten Ver- 
such konnte ein großer Verlust an Schwefel fest- 
gestellt werden, beim zweiten nur ein geringer. 

O. H. 
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Hr. Oberingonieur Selige hat in seinem 
Vortrago* unter anderem auch auf die richtige 
Durchbildung der Kappenschruuben bei sogenann- 
ten Marineköpfen, wie sie bei gekröpfton Wellen 
verwendet wordon müssen, besondere hingewiesen, 

und muß daraus 

geschlossen 
worden, daß un- 
ter den Gusnio- 
toron bauenden 

Firmen sich 
noch eine oder 
die andere fin- 
det, dio die 
längst bekannt« 
und allgemein 
eingebürgerte, 
unten näher be- 
handelte Kon- 
struktion nicht 
zur Anwendung 
bringt. Es ent- 
spann sich na- 
turgemäß Uber 
diesen Punkt 

eine lebhafte Diskussion, bei wolcher dio eine 
Partei die Verwendung dieser Schraubon als sehr 
gefährlifh und unsicher hinstellte, während dio 
andere die Schrauben als vollständig einwandfrei 
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Abbildung 1. Pleuelstange einer 
WalzenzugmaschinefQr 150 Umdr. in 
der Minute aus dem Jahre ]*87. 
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bezeichnet, jedoch dio Einschränkung machte: 
bei richtiger Konstruktion. Dieses so 
wichtige Element, von dem das Wohl und Wehe 
der ganzen Maschinenanlage abhängt, vordient, 
daß man auf seine Eigenart näher eingeht, und 
soll dies mit einigon Zeilen, die mehr eino An- 
regung als eine 

erschöpfende 
Darstellungsein 
sollen, gesche- 
hen. 

Die Schrauben 
der Marineköpfe 
müssen nach be- 
währten Grund- 
sätzen so stark 
angezogen sein, 
daß sie in Ruhe 

bereits eine 
Spannung ha- 
ben, dio größer 
ist , als sie sich 
im Betrieb ein- 
stellen kann. 
Dieser so ein- 
fache Grundsatz 
Mitteln und bei 
während es gnnz 
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Abbildung 2. 
Amerikanische Konstruktion.* 

ist in der Praxis mit den heutigen 
kleinen Dimensionen zu erfüllen, 
ausgeschlossen ist, die schweren 



• „Stahl und Eisen« 1907 Nr. 7 S. 222. 



* Zeitschrift dos Vereines deutscher Ingenieure 
ISUt Seite 1012. 
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27. Jfthrg. Nr. 18. 



Uber 100 nun starken Bolzen so anzuziehen, daß 
die beabsichtigte Spannung oder Dehnung erzielt 
wird. Man ist in diesem Kalle vom Monteur oder 
Maschiniston abhängig, der mittels Schlüssel und 
Hammerschlägon die Schrauben nach Gefühl an- 
zieht. Die Beanspruchung dieser Schrauben ist 
keine langsam wachsende, sondern eine mehr 
stoßartige, und es ist einleuchtend, daß es richtig 
ist, diese möglichst elastisch aufzufangen. Die 
Stoßkraft wird kleiner, wenn der entsprechende 
Wog, auf wolohon sie wirkt, großer wird. 

Ist A mkg = P X a = P, X s,, wenn P und P, 
die Kräfte in kg und s und s, die Wege (hier 
Dohmingen) in m bedeuten und s x = 2s, so wird 
p 

P, = 2 . Droht man den Bolzendurchmesser mög- 
lichst lang auf den Kerndurchmesser zurück, so 
erhält man eine Schraube mit möglichst großer 
Federung, wie sie entsprechend der Uoborlegung 
verlangt wird. Ist der Kerndurchmesser bestimmt, 
so ist auch der geringst« Durchmesser dos Bolzens 
festgelegt, denn kloiner als den Kerndurchmesser 
wird man aus wirtschaftlichen Gründen den Bolzen 
nicht machon. Meine Firma, die Maschinenbau- 
Actiengesellschaft vormals Gebrüder Klein, 
Dahlbruch, nimmt diesen kleinsten Bolzen- 
durchmes8er um etwa 2 mm größer als don Kern- 
durchmesser, weil der Querschnitt des letzteren, 
durch die Gewindegiinge verstärkt, eine ent- 
sprechend größere Festigkeit und entsprechend 
geringere Dehnung hat als ein glatter Bolzen. 
Die Gewindegängo verhindern bekanntermaßen 
die Querschnittsverminderuug. Mit dor Wahl 
der Gewindetiofe (etwa 8,5 mm) ist auch das 
kleinst mögliche Schraubenloch festgelegt, das zu- 
gleich das Maß für. dio Bolzonbundo gibt, «lio 
wogen guten Fassens und Zentrierens not wendig 
sind. Um nun den Bolzenquerschnitt zu be- 
stimmen, darf mnn nicht mit P rechnen, wenn 



Zu der Anregung dos Hrn. Oboringonieur 
Reimer, die in meinem Vortrage Uber Schwierig- 
keiten im Gasmasehinenbetriob erwähnte richtige 
Durchbildung der Deckelschraubon bei den so- 
genannten Marineköpfen betreffend, möchte ich 
mir folgende Bemerkung erlauben: 

Hr. Reimer vermutet, daß unter den Gas- 
motoren bauenden Firmen sich noch die eino 
oder dio andere rindet, welche diese Schrauben 
nicht in der bei Abbildung 11* moines Vortrages 
erwähnten Weise ausführt. Diese Vermutung 
möchte ich dadurch bestätigen, daß unter den 
von verschiedenen Firmen für dio Deutsch- 
Luxemburg.-Borgw. u. Il.-A.-G. in Diffordingon 
gelieferten 19 Großgusmaschinon sich 11 Stück be- 
linden, boi denen dio nach Ansicht dos Hrn. Reimer 
längst bekannte und allgemein eingebürgerte 
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2 P die Stangenkraft und 2 Schrauben vorhanden 
sind, sondern mit etwa 1,8 P, weil durch die 
Fliehkraft, der Stange der Druckpunkt nicht auf 
Mitte Schraubenabstand fällt, sondern davon ab- 
weichend zu liogen kommt, und weil auch die 
Zapfenreibung die eine Schraube mehr bolastet 
als die andere. Dor Bolzen darf nirgends scharf 
eingedreht soin, alle Uebergänge müssen mög- 
lichst allmählich erfolgen, und besonders dor 
Uebergang vom Bolzen zum Kopf muß dieser 
Forderung genügen. Ist ein Schraubonbolzen 
nach diesen Gesichtspunkten konstruiert, ist aucli 
die Kappe oder Kopf der Pleuelstange kräftig ge- 
nug und jede praktisch meßbare Durchbiegung 
ausgeschlossen, sind die Schrauben selbst aus zähem 
weichem Material hergestellt, so ist sie ein ebenso 
sichores Element wie jedes andere an der Ma- 
schine. Kann eine Schraube jedoch so kräftig 
angezogen werden, daß sie dem maschinenbau- 
technischen Grundsatz entspricht, so schaden 
zwar die Kindrehungen der Bolzen nicht, sie 
haben aber bei weitem nicht die Wichtigkeit wie 
bei den starken Schrauben. Um der Unsicher- 
heit, die beim Anziehen solch schwerer Schrauben 
herrscht, zvi entgehen, hat meine Firma schon vor 
langen Jahren versucht, sogenannte Gabelköpfe 
(Abbild. 1 und 2) zu konstruieren, um durch An- 
ziehen eines Keiles mittels Schraube die not wendige 
Schlußspannung in Kopf und Lager zu erhalten. 
Die Herren aus der Praxis sind nicht gut auf 
dioso Köpfe zu sprechen, weil sie nur bei Kurbel- 
wellen mit geschmiedeter Kröpfung (keiner auf- 
gebauten) einigermaßen zu verwenden sind, weil 
das Einstellen der Lager durch Zulegen oder 
Herausnehmen der Beilagen sonst zu umständ- 
lich würde und weil der Ein- und Ausbnu einer 
solchen Stange etwa vier- bis fünfmal so lange 
dauert als bei einem Marinokopf. 

Konstruktion nicht zur Anwendung gekommen 
war, sondern entsprechende Nacharbeiten aus- 
geführt werden mußten. 

Hr. Reimer hebt hervor, daß an diesen 
Schrauben alle Uebergänge möglichst allmählich 
erfolgen müssen und hosondors der Uebergang 
vom Bolzen zum Kopf dieser Korderung genügen 
muß. Hierzu möchte ich auf Abbild. 11 meine.-« 
Vortragos verweisen, wo dieser Uebergang 
zwischen Bolzen und Kopf angegeben ist. Es 
ist lobend auzuorkennen, daß die Konstrukteure 
dio Richtigkeit dieser Ausführung einsehen, nur 
sollton sie auch darauf halten, daß die fraglichen 
Schrauben in Wirklichkeit danach ausgeführt 
worden. Dies geschieht abor leider zu wenig, 
denn an Iti unserer Großgasmaschinen waren 
diese Uebergänge sozusagen scharfkantig (Ab- 
bildung 1), so daß es nötig war, die Köpfe wie 
in Abbildung 2 angegeben, nachzudrehen und eine 
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Abbildung 1 und 2. 



entsprechend geformte Scheibe dahinter zu legen, 
um nicht die IMouolstangenkopfe nacharbeiten zu 
müssen. 

Zur Suche solbst möchto ich erwähnen, duß 
es m. K. nicht genügt, die Dehnungslänge auf 
einen 2 mm größeren Durchmesser als don 

Kerndurchmesser, 
der Schranbo ein- 
zudrehen, wie Hr. 
Reimer angibt, son- 
dern ich halte es 
für erforderlich, die 
Dehnungslänge auf 
einen um etwa 0,5 mm kleineren Durchmesser 
als don Korndurchmosser der Schraube einzu- 
drehen, damit die maximale Beanspruchung unter 
keinon Umständen im Gewinde liegt, weil diese 
Stelle erfahrungsgemäß am meisten gofährdet ist. 
Das letztere trifft namentlich dann zu, wenn das 

Gowindo, wio loider fast 
allgomein Üblich, im 
Grunde scharfkantig aus- 
geführt ist und nicht ab- 
gerundet wird (siehe Ab- 
bildung 3 und 4). 
»»E m H r . Roimor rechnet 
Abbildung 3 und 4. ,iamit, daß durch das Ge- 
winde selbst dio^Schrauho 
gegenüber dem Korndurchmosser in der Dehnungs- 
lünge verstärkt wird. Dieser Auffassung kann ich 
mich nicht anschließen, denn wohl fast bei jedem 
Bruch einer Schraube im Gewinde kann man bo- 
obachten, daß derselbe nicht etwa rechtwinklig 
zur Schraubenachse erfolgt, sondern in der, dor 
Gewindesteigung entsprechenden Rhene, und dann 
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Abbildung 5. 

von einem Gowindegang zum andern üborspringt, 
was namentlich bei Schrauben mit scharfkantig 
ausgeschnittenem Gewinde (Abbildung H) immer 
der Fall ist. Sehr häufig wird der Bruch an der 
Stelle erfolgen, wo Schaft und Gewinde zusammen- 
stoßen, und zwar besonders dann, wenn das Go- 
windo im Schaft ausläuft, oder wonn nach der 
noch sehr häufig vorkommenden Ausführung nur 
eine kloine Hohlkehle eingedroht ist. Die Ursache 
XVHL« 
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Abbildung 6. 



des Abreißens liegt dann nicht in zu großer Zug- 
beanspruchung, sondern darin, daß die Auf- 
lageflächen der Mutter nicht genau rechtwinklig 
zur Schraubenachse stehen, sei es durch ungenaue 
Bearbeitung fraglicher Flächen, oder dadurch, 
daß der Marinokopf an und für sich zu schwach 
konstruiert ist oder 
aber die Beilagen zwi- 
schen Stange und Kopf 
fehlen und nur die 
Lagersohaion zusam- 
menstoßen (einer Aus- 
führung, der man oft 

begegnet), in welchem Falle sich dann der Lager- 
deckel durchbiegt, wio in Abbildung 5 übertrieben 
angegeben ist- Wird der zum Anziehen und 
Nacharbeiten des Lagers erforderliche Zwischen- 
raum a mit passendon Beilagen versehen, so kann 
man die Schrauben beliebig stark anziehen, ohne 
eine Durchbiegung des Lagerdeckels befürchten 
zu müssen. 

Wird forner an dor betreffenden Stelle der 
Schraube eine entsprechende Dehnungslänge ein- 
gedreht, so kann dioso die durch die einseitige Auf- 
lage entstehenden Biegungsbeanspruchun- 
gen eher aufnehmen, als dio überhaupt nicht oder 
nur kurz eingedrehte Schraube. Hat man nun 
eine solche Schranbo genau wio oben nngogoben 
ausgeführt, also die Hohlkehle zwischen Schaft 
und Kopf vorgesehen, sowio dio Dehnungslängen 
nach Vorschrift eingedreht, so kommt es trotz- 
dem vor, daß der Kopf, wie aus den Abbild. 6 
und 7 zu ersehen ist, abreißt, also an einer Stelle, 
wo der Querschnitt hedeutond großer ist, als der 
Korndurchmesser der Schraube. Auch hierbei 
kann der Grund, 
wie oben aus- 
führlicher be- 
handelt, im ein- 
seitigen Aufbo- 
gen des Kopfes 
liegen, oiler aber 
darin, daß durch 
dio Herstel- 
lungsweise 
der Schraube 
dos Material an 
dor betreffen- 
den Stelle min- 
derwertiger ist 
als im Schaft. 

Botrachtet man die Fabrikation dieser Schrauben, 
so spielt sich dieselbe folgendermaßen ab: In ein 
rund vorgeschmiedotes Stück, dessen Durohmessor 
dem Kopf der Schraube entspricht, wird mit zwei 
stumpfen Messern (Abbildung 8) eine Rille oin- 
geschmiedet nach Abbildung 9. Hierauf wird 
das längere Stück ausgeschmiedet auf eine dem 
Schaftdurohmesser entsprechende Stärke (Abbil- 
dung 10). Durch dieses Finschmieden wird das 




Abbildung 7. 
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Material gerade an der für das Abreißen des 
Kopfes in Betracht kommenden Stelle sozusagen 
zorrisson, d. b. die Längsfasern des Material« 
werden zerstört. Diese jedenfalls nachteilige Ein- 
wirkung des Einschneiden* zwischeu Ko|)f und 
Schaft kann durch sachgemäße Behandlung des 
Materials nach «lein Schmieden, wie eine solche 
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Abbildung »• 



Abbildung 8. 

z. B. beim Nickelstahl unbedingt erforderlich ist, 
wieder aufgehoben worden. Ist man also nicht 
sicher, ein ganz einwandfreies Schmiedestück zu 
erhalten, so wird os zweckmäßiger sein, die 
Schrauben in der Weise herzustellen, daß man 
einen glatten Bolzon auf der einen Seite mit 
oinem fest aufgeschraubten Kopf versiebt, den 
man zur Sicherheit noch vernieten kann ( Abbil- 
dung 11). Man orbält auf diese Weise wenigstens 

an allen Stellen der 
Schraube Material 
von gleicher Fe- 
stigkeit und Deh- 
nung. 

Was nun die Ver- 
wendung des ge- 
eigneten Materia- 
les für diese Schrauben betrifft, so möchte ich 
empfehlen, hierfür sachgemäß hergestellten Nickol- 
stahl, wie ihn z. B. die Firmen Fried. Krupp - 
Essen und die Dillinger Hüttenwerke 
herstellen, zu verwenden, und nicht einen ge- 
wöhnlichen S.-M. -Stahl mit einigen Prozenten 

Nickelzusatz, wel- 
ches Material eben- 
falls unter der Flug- 
go .Nickelstahl se- 
gelt. Der Nickol- 
stahl ist für diese 
Schrauben beson- 
ders geeignet wegen seiner hohen Zähigkeit, 
welche er aber nicht etwa durch den Nickel- 
zusatz von Natur aus hat, sondern die ihm durch 
eine komplizierte thermische Behandlung, den so- 
genannten Vergütungsprozeß, erst erteilt werden 
muß. Der Nickelgehalt macht an sich den Stahl 
nicht besser, sondern er befähigt ihn nur zur Er- 
teilung hervorragender Eigenschaften durch diese 
thormische Behandlung. Es ist ganz besonders 
darauf zu achten, daß der Nickolstahl unter 
keinen Umständen nach der Fertigstellung noch- 
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Abbildung 10. 



ttials ausgeschmiedet odor auch nur angewärmt 
werden darf, wenn er nicht soino vorzüglichen 
Eigenschaften einbüßen soll. 

Nachstehend einige Zerreißproben, welche 
von Pleuolstangonschraubon aus Nickelstuhl an- 
gefertigt wurden, die für die Vorzüglichkeit 
dieses Materiales sprechen: 



kr 



Kob- 



52,5 
58,4 
54,8 
58,4 
58,4 

55,:t 

54,8 
53,9 
53,9 
53,0 
5t»,2 
57,5 
59,2 
5H,3 
57,9 
55,0 
55,4 



27,1 
23,8 
24,8 
23,5 
24.2 
27.2 
27,6 
29.4 

28.»; 

28.2 
24.6 
27.0 
25,3 
20,3 
25,0 
23.9 
22.7 



65 
60 
71 
5)i 
63 
70 
66 
65 
57 
66 
58 
65 
61 
46 
54 
44 
49 



38,9 
42,4 
39,8 
46,0 
44,3 
43,3 
42.9 
42,4 
41,6 
38,9 
46,0 
46,0 
43,6 
45,8 
48,3 
40,3 
39,7 



MeßlSnge 
100 mm. 
Durchmesser 
12 min. 



Meß lange 

20<l mm. 
Durchme§&er 

25 



Es ist zu bemerken, daß bei Niekelstahl 
nicht, wie sonst wohl üblich, die Bruchdehnuni; 
de.s Zerroißstabos als Maßstab für die Zähigkeit 
dos Materials genommen worden kann, denn die 
Dehnung ist bei Nickelstahl im allgemeinen 
nicht größer als bei gewöhnlichem Stuhl. Die 
Zähigkeit des Niekolstahlos zeigt sich aber bei 
Biegeversuchen mit eingekerbten Stäben; während 
der eingekerbte Stab aus gewöhnlichem Stuhl 





Abbildung It. 

ohne nennenswerte Biegung plötzlich bricht, hält 
dor Nickelstahlstab eine bedeutende Biegung 
aus, indem er an der Kerbstelle nur allmählich 
einreißt. 

Dun h die komplizierte Behandlung wird der 
Nickelstuhl gegenüber dem sonst zur Anwendung 
kommenden Stahl teuer, jedoch spielt dies bei 
einem so wichtigen Maschinenteil, durch dessen 
Bruch die ganze Maschine in Trümmer gehen 
kann, gar keine Holle und es ist für diese 
Schrauben das hoste Material gerade gut 
g e n u g. 

Differdingen, den 18. April 1!I07. 

SeUge. 
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Mitteilungen aus dem Eisenhüttenlaboratorium. 



Beiträge zur Kohlenstoffbestimmung. 

James A. Aup perle* gibt oino matöanaly- 
tische Methode zur Bestimmung von Kohlen- 
stoff in Kisen und Stahl untor Verwen- 
dung von Baryumhy droxy d bekannt. Die 
bisherige Wägung der heim Verbrennen des 
Kohlenstoffs entstehenden Kohlensaure soll durch 
Titration ersetzt werden, und zwar soll die 
Kohlensäure in eingestellter Baryumhydroxyd- 
lOsung aufgefangen und die unverbrauchte Lösung 
mit Säure zurllckgemesson werden. Man kann 
-nämlich Ba(0H)i mit Säure neben BuCO» titrieren, 
ohne dal» eine Zersetzung des Karbonates ein- 
tritt und CO» weggeht, wenn man die Säure 
(Salzsäure, die schwächer als "i norm, ist) aus 
einem an der Bürette befestigten Kapillarröhrchen 
unter dem Flüssigkeitsspiegel austreten lällt. Die 
Salzsäure stellt man her durch Vermischen von 
15 ccm Salzsäure (spez. Gew. 1,20) mit 1000 ccm 
Wasser ( 1 ccm — 0,001 V), die Baryumhydroxyd- 
lösung durch Lösen von 31,5 g kristallisiertem 
BafOHii -SH^j in 10(10 ccm gekochtem Wasser. 
Man stellt dann durch Titration die Lösungen 
so ein, dal( 1 ccm Säure = 1 ccm Hydroxydlösung 
ist; a!s Indikator dient PhenolplitaleTn. Man 
verbrennt Stahlspäne im Sauerstoffstrom und 
leitet die gebildete Kohlensäure in zwei Zehn- 
kugel röhre, welche bei Roheisen jo 75 ccm, bei 
Stahl nur 75 com (in einer Röhre) Baryum- 
hydroxydlösung enthalten. Man glüht die Späne 
12 bis 15 Minuten, gießt das entstandene Gemisch 
von Ba(0H)t und BaCOs in ein Bocherglas, spült 
mit gekochtem Wasser aus, setzt drei Tropfen 
PhenolphtaleTn zu und titriert rasch. Die Säure 
wird auf einen Stahl mit bekanntem Kohlenstoff- 
gehalt eingestellt. Die ganze Kohlenstoffbostim- 
mung dauert 20 Minuten. 

( h. Morris Johnson** bestimmt den 
Kohlenstoff in Kisen und Stahl durch 



* „J. Amer. ( hem. Soc.» 1000 B. 28 S. 858. 
•* 9 J. Amor, Chern. Soc/ liJOß B. 28 S. 802. 



direkte Verbrennung, wobei er nach dorn 
Vorschlage von Brearley und Ibbotson die 
Substanz mit Mennige vermischt. Ks geben 
nämlich Stahlsoiten, welche größere Mengen 
Molybdän oder Chrom enthalten, mit der Kalium- 
Kupferchloridauf lösung keine zuverlässigen Re- 
sultate, wohl aber werden solche bei der direkten 
Verbrennung in obiger Weise erhalten. Für den- 
selben Zweck zur K oh lens tof f b es t i m m u ng 
in Ferrolegierungen empfiehlt K. Jabou- 
lay* Wismutsesquioxyd. Auch er benutzt 
die direkte Verbrennung im Sauerstoffstrome, da 
zur vollständigen Aufschließung von Forrochrom 
sonst nur die Behandlung mit Chlor übrig bleibt. 
Die Verbrennung geschieht in oinem elektrisch 
geheizten Heräusofen in einem Porzellanrohr 
(Maqucnno-Masso). Man wäscht den eintreten- 
den Sauerstoff mit Kalilauge und Schwefelsäure 
und schaltet hinter das Verbrennungsrohr F-Rohre 
mit ( hlorknlzium und die mit Natronkalk gefüllten 
Kohlensäure - Absorptionsrohre. Die Oxydation 
des Kohlenstoffes in Ferrowolfram, Ferrovanadium 
und Ferrotitan bietet keinerlei Schwierigkeiten. 
Hochhaltige Forrochrom- und Forrosilizium-Sorten 
muß man aber, wenn eine vollständige Oxydation 
erreicht werden soll, mit Oxydationsmitteln 
mischen. Jaboulay empfiehlt für die Ver- 
brennung verschiedener Legierungen folgende 
Mengen : Wl.m»l.«qulo«yd 

Forrochrom 5 bis 10 o/ 0 C 0,5 g Metall 1.5 g BbO, 
untor5o/ 0 c lg , 3 g „ 

Ferromangan 0,5 g „ 5 g „ 

Ferromolybdän lg „ lg „ 

Forrosilizium25b.:öo/ 0 Si 0,5 g , 5 K , 
«)o; 0 Si 0,5 g . 10 g „ 
75 bis 85 « „Si 0,5 g , 10 g „ 
Die in Porzellanschiffchon eingebrachte Sub- 
stanz wird im Porzellanrohr auf 050 bis 1000" 
erhitzt untor Ueberleiten von kohlcusäurefreiem 
Sauerstoff. COi X 0,2727 = ('. 

* „Kcho des Mines et de la Met.* 1000 B. 38 
S. 068. 



Bericht über in- und 
Patentanmeldungen, 

welche von dem angegebenen Tage an während 
zweierMonatezur Einsichtnahme für jedermann 
im Kaiserlichen Patentamt in Berlin ausliegen. 

28. März 1907. Kl. 49 Ii, B 43 096. Durch Druck- 
wasser, Dampf oder dcrgl. betriebene .Srblittcnsftge 
mit Vorschub- und Rückhubzylinder. Benrather Ma- 
schinenfabrik Akt.-tf«*., Benrath bei Düsseldorf. 

Kl. 49 f, K 23 015. Richtl.ank für Universaleiaen, 
welche unmittelbar hinter der Walzenstraße in der 
Richtung des ans der Walze kommenden StabeB an- 
geordnet ist. Jos. Rohrinann, Hörde i. W. 



ausländische Patente. 

2. April 1907. Kl. 18 a, D 15 865. Vorfahren 
zur schnelleren Herbeiführung eine« normalen Be- 
triebes beim Anblasen von Hochöfen. John Webster 
Doughcrty, Steelton, Pa., V. St. A.; Vertr.: ('. Fehlere, 
O. Louhicr, Fr. Harmsen und A. Büttner, l'at.- An- 
wälte, Berlin HW. 61. 

Kl. 18a, N 8376. Schachtofen - Beschickungsvor- 
richtung mit einem mehrteiligen Fördergefäß, dessen 
einer Teil von einem Fahr- oder Hängegestell ge- 
tragen und beim Entleeren nicht bewegt wird; Zus. 
z. Bat. 154 582. Adalbert Nath, Dresden- A., Lindenau- 
straße 33. 

Kl. 18 c, H 31C13. Vorfahren zur Herstellung 
von Eisenbahn- und StraUenbahnsrhienen. Kobert 
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Abbott Hadfleld, Sheffield, Engl.; Vcrtr.: F.C.Glaser 
und L. Glaser, Pat.-Anwälte, Berlin SW. 68. 

Kl. 21h, 1) 16516. Schutzvorrichtung für die 
Elektroden von elektrischen Oefen. Louis Aloxandre 
David, Paris; Vertr. : Hermann Neuendorf, Pat.-Anw., 
Berlin W. 57. 

Kl. 24 f. K 32 597. Um eine wagerechte Achse 
drehbarer Kipprost mit einem in einem Kähmen des- 
selben verschiebbaren Schürrechen. Fr. I'h. Koch, 
Niederweier. 

Kl. 24 f, W 20 2C6. Roststab, bestehend aus auf 
eine Schiene gereihten Platten. Wenzel Wasko, Wien; 
Vertr.: II. Neuendorf, Pat.-Anw., Berlin W. 57. 

Kl. 24 h. C 14 22«. Aschenschncht für Generatoren. 
Karl Czerny, Brünn, und August Deidesheimer, Würz- 
bnrg, Pleicherglacisstr. 1; Vortr. : Fr. Meffert und 
Dr. L. Seil, Pat.-Anwälte, Berlin SW. 61. 

Kl. 24 h. K 33 353. Beschickungsvorrichtung für 
Feuerungsanlagen; Zus. z. Pat. 170821. Konstruk- 
tionsburoau Zwickau Soyboth, Baumann & Co., Zwickau. 

Kl. 31 c, S 21 424. Mit Verstoifungen versehene 
Kernstütze. Ludwig Szajko, Budapest; Vertr.: Dr. 
Alfred Brunn, Berlin, Weißenburgerstr. 26. 

Kl. 49 g, 184 789. Dreiteiliges Sehmiedepreason- 
gesenk zur Herstellung gratloser Schmiedestücke in 
einein Arbeitsgange; Zus. z. Pat. 169 637. Walther 
Lange, Haspe-Kückelhauseu i. W. 

4. April 1907. Kl. 10 b, G 23 974. Verfahren 
zum Zerkleinern und Anfeuchten von Braunkohlen 
für die Herstellung von Naöpreßsteinen. Fa. Th. Groke, 
Merseburg. 

Kl. 18 c, W 25 812. Verfahren und Vorrichtung 
zum Preßhärten von Sensen und ähnlichen Werk- 
stücken unter gleichzeitiger Herstellung der Höhlung, 
Richtung und Stellung des Blattes und unter Ver- 
wendung eines elastischen Preßteils. Michael Wein- 
moister, Mic.heldorf, Obor-Ocsterr. ; Vertr.: ('.Pieper, 
H. Sttringmann, Th. Stört und F.. Herne, Pat. -Anwälte, 
Berlin N W. 40. 

K. 24 f. P 18 892. Feuerungsrost mit drehbaren 
RoBtstäben. The Western Furuaco Company, Denver, 
Colorado, V. St. A.; Vertr.: F. Haßlacher, Pat.-Anw., 
Frankfurt a. M. 1. 

Kl. 40a, M 29219. Mechanischer Röstofen mit 
röhrenförmigen Röstkanälen. Maschinenbau - Anstalt 
Humboldt, Kalk bei Köln. 

Kl. 40 a, P 17 17«. Mechanischer Röstofen mit 
schraubenförmiger RostHäche. C. Pfaul , Dreaden- 
Blasewitz, Tolkowitzerstr. 33. 

8. April 1907. Kl. 12e, D 17 475. Mit innen an- 
geordneten, gegen die Wandung geneigten Rippen 
versehene Vorrichtung zum Entstauben von Luft und 
anderen GaBen; Zus. z. Anm. D. 16 609. Danneberg 
& Quandt, Berlin. 

Kl. 24 f, A 13 118. KettenroBt mit auswechsel- 
baren Rostkörperu. Arthur Aojuistapace, Dortmund, 
MürkischeBtraße 159. 

Deutsche Reichspatente. 

Kl. läe, Nr. 1750U», vom 13. .September 1904. 
Gebr. Körting Aktiengesellschaft in Kört in gs- 
dorf bei Hannover. Verfahren zum Xiederschlagen 
von absorptionsfähigen (iasen und Dämpfen oder 
dergl. durch mittels Zerstäuber fein verteilte, Flüssig- 
keiten. 

Die zum Absorbieren der Gase oder zum Nieder- 
schlagen von Schwebestoffen i Staub oder dergl.) au« 
Gasen, z. II. Gichtgasen, bereits vorgeschlagenen Flüssig- 
keiten, die mittels Zerstäuber in Staubform in das zu 
reinigende (ias eingeführt wurden, werden nach dem 
neuen Verfahren vor dem Zerstäuben unter Druck so 
weit über ihre VerdampfiingHtemperatur erhitz», daß 
sie bei ihrer Einführung in das zu reinigende (ias 
möglichst schnell und vollständig in nebelt'örmigen 



Flilssigkeitsstaub übergeführt werden. In dieser Form 
ist die Niederschlagstlüssigkeit bekanntlich am wirk- 
samsten, so daß bei dem neuen Verfahren mit einem 
verhältnismäßig sehr geringen FlüssigkeitMÜborschuß 
gearbeitet worden kann, während bei dem älteren nur 
2 bis 5 */» Je«" eingespritzten Flüssigkeit in Nebel 
umgewandelt wurden. 

Kl. 10 b, Nr. 174495, vom 1. Oktober 1905. 
Max Venator in Ramsdorf bei Lucka. Ver- 
fahren zur Erzielung preßfähiger Braunkohle. 

Die auf Briketts zu verarbeitende Braunkohle 
muß zwecks Trocknung längere Zeit auf etwa 90" 
erhitzt, dann aber, um sie bril ettierhar zu machen, 
wieder abgekühlt werden. Letzteres geschah bisher 
durch über die heiße Kohle geleitete Luftströme, wo- 
durch leicht viel Staub aufgewirbelt wurde. Nach 
dem neuen Verfahren soll diese Luftkühlung durch 
Verdunstungskälte ersetzt werden. Die heiße Braun- 
kohle wird in luftdicht schließenden Behältern einem 
Vakuum ausgesetzt, wodurch das ihr innewohnende 
Wasser unter starker Kälteerzeugung zur Verdunstung 
gebracht wird. Es soll so möglich sein, die heiße 
Kohle bis unter die Außentemperatur abzukühlen, 
während man bei dem älteren Verfahren ans prak- 
tischen Gründen nur bis etwa 45° abkühlte. 

Kl. 49«, Nr. 174 ftl2, vom 1. Januar 1904. 
John Fiolding in Gloucester, Engl. Dampf- 
treibvorrichtung für hydraulisclu Pressen. 

Die Erlindung bezweckt, der starken Kondensation 
in den Dampftreibzylindern hydraulischer Pressen, her- 
vorgerufen durch die 
Abstellung des Dampfes 
während der häufigen 
Betriebspausen, abzuhel- 
fen, indem während der 
ganzen Zeit des Betriebes 
stets wenigstens eine 
Kolbenseite mit dem 
Frisehdarnpf verbunden 
bleibt. 

Demzufolge bleibt der 
Kolben a des Dampf- 
Übersetzers auf seiner 
unteren Seite durch die 
Oeffnung b fortgesetzt 
mit der Dampfleitung verbunden, die obere Kolben- 
seite jedoch nur während des Kolbenrückganges 
Es herrscht auf beiden Kolbenseiten der gleiche 
Druck, und der Kolben a und die mit ihm verbun- 
denen Teile Binken dann infolge ihrer eigenen Schwere 
in die Anfangsstellung zurück. 

Zur Steuerung des Dampfes für die obere Kolben- 
seite dient das Ventil e, in welches durch d der 
Dampf zu-, und beim Hochgang des Kolbens durch 
die Oeffnung e aus dem Zylinder f wieder abzieht. 

Kl. 10a, Nr. 17620$, vom 10. August 1905. 
Bochumer Eisenhütte II eint z mann & Dreye r 
in Bochum i. W. Anlage zum A und rücken des 
Koks aus Koksöfen. 

Der beim Ausdrücken des Koks in der Koks- 
ausdrüekmaaehine erzeugte Gegendruck, der bisher 
auf die Maschinenträger u und 
""J von diesen auf da« Unter- 

-T' r - gostell und die Räder der 
Maschine sowie das Oeleis 
übertragen wurde und diese 
Teile häufig in schädlicher 
Weise beeinflußte, wird unter 
Vermittlung eines Drueküber- 
tragungsstüekes A, das mit den 
Trägern a fost verbunden ist, von einer Druckschione c 
aufgenommen, die unabhängig von der Maschine und 
der Geleisbahn gelagert ist. 
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Erzeugung der deutschen Hochofenwerke im März 1907. 









E r « e 


a f u n g 




Bezirke 


Im 

Fehr. 1907 
Tonnen 


Im 

Marz 1907 
Tonnen 


vom 
1. Jan. bin 
31. Mir» 

1907 
Tonnen 


Im 

Mftn 190« 
Tonnrn 


Tom 
1. Ju. bla 
»1. Mftn 

190« 
Tonnen 


= S 


Rheinland-Westfalen 

Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . 

Hannover und Braunschweig 

Bayern, Württemberg und Thüringen . . . 


10 190 
20 502 

6 022 

1 1 260 
5 90« 
1 125 

7 81» 
34 238 


103 025 
21 212 
9 120 
13 400 
5 490 
2 1M2 
9 405 
37 224 


261 930 
61 337 
26 735 
37 460 
1 8 040 
7 083 
25 492 

10« 586 


94 553 

14 163 

7 803 
12 950 
5 970 
2 244 
7 037 
38 390 


255 622 
48 890 
23 577 
38 585 
17 523 
6 484 
20 639 

101 008 


Gießerei-Roheisen Sa. 


166 062 


201 058 


544 663 


1S3 110 


512 328 


^ - 


Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . 


3 128 

4 687 
7 000 


2« 339 

4 217 

5 168 
7 850 


72 446 
11 379 
14 887 
22 420 


23 79« 

5 167 
3418 

6 730 


72 257 
9 104 
II 559 
19 080 






3b 846 


13 574 


121 132 


39 1 1 1 


112 000 


- s 

II 

3 3 


Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . 
Bayern, Württemberg und Thüringen . . . 


26U 636 

21 472 
23 027 
1 1 790 
60 217 
261 547 


l 1 5 Z.IO 

24 729 
26 204 
11580 

65 992 
28« :.77 


815 133 

65 015 
75 171 
35 660 
194 012 
830 91 1 


283 219 

25 860 
21 133 
13 200 
72 «52 
274 «23 


797 153 

71 678 
«2 153 
38 150 
203 185 
782 968 




Thomas-Roheisen Sa. 


638 689 


690 312 


2 015 902 


690 «87 1 955 287 


Ifi 

Iii 


Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . 
Bayern, Württemberg und Thüringen . . . 


39 54 l 
2« 851 
7 350 


50 254 
32 538 
12 086 


137 581 
87 453 
30 297 

785 


30 784 

33 295 
7 559 


108 788 
93 509 
23 409 




Stahl- und Spiegeleisen usw. Sa. 


73 745 


94 878 


256 11« 


71 638 


225 70« 


H 

- <- 


Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . 
Bayern, Württemberg und Thüringen . 


3 338 
1 6 450 
29 440 
715 
12 906 


4 420 
1 7 066 
30 371 
710 
16 868 


9 042 
54 035 
88 877 

1 425 
48 40S 


4 517 
19 778 
31 067 
820 
1 7 799 


9 374 
56 869 
87 575 

2 580 
53 703 





I'uddel-Robeisen Sa. 


«2 849 


69 435 


201 787 


78 981 


210 101 


? = 

J 1 


Rheinland-Westfalen 

Siegerland, Lahnbezirk und Hesaen-NasBau . 

Bayern, Württemberg und Thüringen . . . 


403 741 

j ■ 4« rinn 

bb 929 
68 971 
1 1 260 
35 933 
14 630 
68 03« 
308 691 


459 2C8 
tb 03.1 
81 474 

13 400 
39 544 

14 472 
75 397 

340 «69 


1 296 132 
2 1 4 204 
225 811 

37 460 
115 «31 

44 953 
219 504 
985 905 


43« 8«9 
72 403 
75 707 
12 950 
33 833 
16 264 
■ 79 689 

330 812 


1 243 194 

208 372 
217 798 
88 585 
98 756 
47 214 
223 824 
937 679 




Oosamt-ErzeuguiiK Sa. 


r,H l'.u 


1 099 257 


3 139 «00 


1 058 527 


3 015 422 


J ^ 


Thomas-Roheisen 


166 062 
36 846 

638 «89 
73 745 
62 849 


mm u;,« 
43 574 

«90 312 
94 878 
69 435 


544 663 
121 132 
2 015 902 
256 116 
201 787 


183 110 
39 111 

«90 687 
71 638 
73 981 


612 328 
112 000 
1 945 847 
225 70« 
210 101 




Uesarut-Erzeusung Sa. 


978 191 


1 099 257 


3 139 600 1 058 527 


3 015 422 



Marz: Einfuhr: Steinkohlen 805589 t, Braunkohlen 776 727 t, Eisenerze 919 524 t, Roheisen 24 317 t, 
Kupfer 8 789 t. Ausfuhr: Steinkohlen 1 580385 t, Braunkohlen 1 2h« t. Eisenerze 339 622 t, Roheisen 29649 t 
Kupfer 527 t. 

Roheisenerzeugung im Auslande: 
Vereinigte Staaten Ton Amerika: Miirz: 2261000t, J. 1906: 2571210<>t; Belgien: Marz: 123 300 t, .1.1906: 
1431460t; Schwodon: J. 1906: 596400 t; Großbritannien : .F. 190«: 10311 800 t; Frankreich: J. 1906; 2 479 740 t; 

Kanada: J. 190«: 550 600 t. 
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27. Jahrg. Nr. 18. 



Die Martinstahl-Erzeugiing der Vereinigten 
Staaten im Jahre 



betrug, Blöcke und Formgaß zusi 
11 146 534 t gegen 9 114 918 t in 
Jahre, hat somit um mehr ala 22,2 °/o zugenommen. 
Näherei hierüber im nächsten Hefte. 

Die Straßenbahnen im Deutschen Reiche.* 

Die Anzahl der selbständigen Straßenbahnuntcr- 
nchmen betrug am 31. März 1906 in Preußen 157, in 
den anderen Bundesstaaten 68, im ganzen Deutlichen 
Reiche zusammen also 225. Sie ist danach in Preußen 
gegenüber derselben Zeit des vorhergehenden Jahres 
unverändert geblieben und im übrigen Deutschland 
um drei gewachsen. Die Streckenlänge der Straßen- 
bahnen belief sich in Preußen auf 2484,63 km, in den 
außerpreußischen Bundesstaaten auf 1047,20 km, dem- 
nach insgesamt auf 3531,83 km. Die Ziffer übersteigt 
die des Vorjahres in Preußen um 49,11 km (2,02 v. FI.), 
in den anderen deutschen Staaten um 33,86 km 
(3,34 v. Ii.), im ganzen somit um 82,97 km (2,41 v. II.). 
Der Zuwachs Preußens verteilte sich mit 27,66 km 
(3,03 v. H.) auf die Provinzen östlich der Elbe (dar- 
unter Berlin allein mit 17,60 km) und mit 21,45 km 
(1,41 v. II.) auf die westlichen Provinzen (wobei die 
Rheinprovinz mit 11,53 km an der Spitze stand). In 
der Zeit vom 1. Oktober 1892 bis zum 31. März 1906, 
also in dreizehneinhalb Jahren, ist die Länge der 
preußischen 8traßenbahn«trecken von 875,70 km um 
1608,93 km oder rund 184 v. II. gestiegen. Die größte 
Längenausdehnung hatte in Preußen das Straßenbahn- 
netz der Iiheinprovinz mit 769,7*1 km, während die 
Provinz Posen mit 25,26 kin den untersten Platz 



Die Spurweite war am zuletzt genannten Tage 
in Preußen 1,435 m bei 51 Bahnen, 1,000 m bei 
96 Bahnen, 0,750 und 0,600 m bei je zwei Bahnon, 
eine gemiachte und eine abweichende bei je drei 
Bahnen; in den anderen Bundesstaaten 1,435 m bei 

* Nach „Zeitschrift für Kleinbahnen" 1907 Heft 4 
8. 233 bis 252. — Vergl. „Stahl und Eisen« 1906 
Nr. 9 8. 568 und 1907 Nr. 9 8. 316. 



sieben Bahnen, 1,000 m bei 44 Bahnen, 0,600 m bei 
einer Bahn, eine gemischte bei zwei und endlich eine 
abweichende bei 14 Bahnen. 

Als Betriebsmittel verwendeten: 

Bahnen In Bahnen 1. d. and. 

Preußen BandrataalrB 

Dampflokomotiven 16 (10,2 v. II.) • 1 ( 1,5 v. II. b 
Elektr. Motoren . 115 (73,3 . ) 56(82,3 . I 

Pferde 20(12,7 „ ) 7(10,3 „ ) 

Elektr. Motoren u. 

Pferde .... 2( 1.3 , ) — 
Drahtacilo .... 4 ( 2,5 „ ) 4 ( 5,9 „ ) 
Der elektrische Betrieb hat sich wiederum auf Kosten 
des Pferde- und des Dampfbetriebes weiter ausgedehnt; 
die einzigen größeren Straßenbahnnetze Preußens, die 
noch Pferde verwenden, sind Potsdam, Brandenburg 
und Herzfeldc. 

,i:„_»»„ _ ._ Hahnen In Bahnen 1. d. aad. 

La dienten zur Bande««..*» 

Personenbeförderung 97 (61,8 v. II.) 52 (76,5 v. H.) 

(iütorbefördorung. . 4 ( 2,5 „ ) — 

Beförd. jeder Art . 56 (35,7 „ ) 16 (23,5 „ ) 

Im Betriebe der preußischen Straßenbahnen wu 
bei Abschluß der Statistik 21 446 (i. V. 20 713) ~ 
und 10 672 (9892) ständige Arbeiter, bei den außer- 
preußischen Bahnen insgesamt 11916 (11012) Per- 
sonen beschäftigt. Die Betriebseinnahmen bei allen 
deutschen Straßenbahnen beliefen sich im Berichts- 
jahre auf 168 591 694 ( 155 340 949) .4 oder auf durch- 
schnittlich 47 782 (45 998) *A für jedes Kilometer 
Streckenlänge. Dagegen betrugen die Betriebsaus- 
gaben — für die allerdings weniger vollständige An- 
gaben wie für die Einnahmen vorlagen — 102443481 
(95 053 088) Da die Steigerung hier verhältnis- 
mäßig geringer war, so läßt das Schlußergebnis aufs 
neue einen Fortschritt gegenüber den voraufgegangenen 
Jahren erkennen. Das Anlagekapital aUer deutschen 
Straßenbahnen •• betrug 819814972.4 oder, auf das 
Kilometer Streckenlänge gerechnet, im Durchschnitt 
237 288 

• Und elektrische Motoren. 

** Nicht eingerechnet neun Bahnen mit einer 
Länge von 77,79 km, von denen die Angaben fehlten. 
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Umschau im In- und Ausland. 

Japan. Nach neueren Konsularberichten* scheint 
die Entwicklung der 

Kaiserlichen Japanischen Stahlwerke 
in Vanataninra 

wieder einen Aufschwung zu nehmen , nachdem die 
anfangs in technischer und wirtschaftlicher Beziehung 
entstandenen großen Schwierigkeiten , die das Werk 
zu keiner ruhigen Weiterentwicklung kommen ließen, 
etwa überwunden zu sein scheinen, lieber die Vor- 
geschichte, die Lage, den Bau usw. der Werke ist an 
dieser Stelle** schon häufiger berichtot worden, so 
daß hier nur auf die letzten Neuerungen und den 
jetzigen Stand der Verhältnisse bei den Kaiserlichen 
Stahlwerken hingewiesen werden soll. 

Eine besondere von der Regierung ernannte Kom- 
mission, die über die Zukunft des Werkes entscheiden 
sollte, sprach sich im Jahre 1903 dahin aus, daß 
außer der bisher ausgegebenen Summe von 42,5 Milli- 
onen Mark noch weitere 25,2 Millionen Mark zum 

• Mitteilungen des Auswärtigen Amtes zu Berlin. 
** .Stahl und Eisen" 1899 Nr. 24 S. 1141, 1900 
Nr. 2«» 8. 1063. 1901 Nr. 22 S. 1218, 1902 Nr. 4 S. 240, 
Nr. 15 S. 855, Nr. 23 S. 1313, 1903 Nr. 4 8. 292. Nr. 11 
8.095, 1905 Nr. 6 S. 373. 



vollen sachgemäßen Ausbau erforderlich seien und daß 
erst vom Jahre 1908 ab eine Verzinauugdes investierten 
Kapitals zu erwarten sei. 

Auf Grund der Beschlüsse der Kommission wurde 
in den nächsten Jahren der Ausbau des Stahlwerks 
systematisch weitergeführt, ohne daß die Beschaffung 
der nötigen Geldmittel Schwierigkeiten gemacht härte. 
Während der letzten Jahre war das Stahlwerk hervor- 
ragend an der Herstellung von Kriegsmaterialien be- 
teiligt und lieferte insbesondere Eisenbahnschienen in 
verschiedenen Profilen für die Bahnen in Korea und 
in der Mandschurei, Baumaterialien für Kriegsschiffe, 
Kund-, Quadrat- und Winkeleisen, sowie Bleche, 
Ueschoßhülsen und Geschosse für die Militär- und 
Marine-Verwaltung. Nach glaubwürdig erscheinenden 
Nachrichten sollen in den nächsten drei Jahren 
22,8 Millionen Mark für Vergrößerungen des Stahl- 
werks ausgegeben werden, davon 11,5 Millionen im 
Jahre 1907. 

Nach dem amtlichen Beamtenverzeirhuis für 190*> 
waren auf dem Stahlwerk angestellt: I Direktor mit 
840O Jk Jahresgehalt, 27 Oberingenieure mit Gehäl- 
tern von 2100 bis 5250 65 Unteringenieure und 
40 Schreiber. Die Arbeiterzahl ist schwankend und 
belief sich Ende 1906 auf 7000. Der Tagelohn eine« 
Arbeiters betrug zwischen 1,24 und 1,48 JL. Der 
letzte deutsche Meister verläßt das Stahlwerk am 
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31. März 1907, so daß nach dieser Zeit kein Fremder 
mehr auf demselben beschäftigt sein wird. Zweig- 
bureaus bestanden bei der Futaso - Kohlenzeche mit 
11 Ingenieuren und 11 Schreibern, bei der Akadani- 
Erzgrube und in Tokio. 

Der dem Landtag vorgelegte Stablwerkshauhhalt 
für 190(5/07 betrug in Einnahme 88 055 830 Jt, in 
Ausgabe 42 223 897 • *; die Differenz von 3 508 061 .* 
stellt den erwarteten Verlust dar, der durch Staats- 
zuschuß ausgeglichen wird. Unter den Einnahmc- 
|K>sti>n der letzten Jahre sind zu erwähnen: Erlös au« 
verkauften Fabrikaten 1905/00 12,7 Millionen Mark, 
1906,07 22 Millionen Mark. 

Bemerkenswert« Ausgabeposten sind: 

i*is um 
Gehälter an Beamte . . 245 658 .« 277 263 * 
Löhne an Arbeiter . . . 473 157 „ 598 089 . 
Bureau- und Reisekosten 204 111 „ 237 774 , 
Bau- und Betriebskosten 10 390 108 . 16 253519 „ 
Rohmaterialien .... 7 702054 , 1 1 070912 , 

FQr das Etatsjahr 1904 05 betrug di r rechnerisch 
festgestellte Verlust 2 079 000 rflr 1905/00 wird er 
auf etwa 1,89 Millionen Mark beziffert. 

Hochofenanlage. Zurzeit sind zwei Hochöfen 
vorhanden, von denen der orste, seit Juli 1903 bereits 
zum drittenmal in Botrieb gesetzt, 145 t, der zweite, 
seit Anfang 1905 im Betrieb, 115 t Roheisen in 
24 Stunden liefert. Oer erste Hochofen ist 23 m hoch, 
seine lichte Weite betrügt an der Gicht 4,6 in, 
im Kohlensack 7 in, im (iestell 4 rn. Die innere 
Gestellhöhe ist 2,5 m. Der zweite Hothofen ist ent- 
gegen den ursprünglichen Plänen erheblich sc hlanker 
konstruiert, weil sich die japanischen Ingenieure hier- 
von eine größere Leistungsfähigkeit vorsprachen. Tat- 
sächlich ist sie aber dadurch jetzt noch um 30 t täg- 
lich gegen den andern Hochofen zurückgeblieben. 

Die Menge der täglich verschmolzenen Eisenerze 
wird auf über 400 t angegeben, so daß zurzeit jähr- 
lich rund 170 000 Tonnen bezogen werden müssen. 
Dieselben kommen zum größeren Teil aus der 
chinesischen Ta Yeh-Orube. während der kleinere Teil 
«üb verschiedenen japanischen Erzgruben in den Pro- 
vinzen Mimasaka, Tosa und Hokkaido stammt. Ana- 
lysen der hauptsächlichsten Erze folgen hierunter : 
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s.O, 








Brauneisenstein aus 














der Ta Yeh-Grube 














(China) 


65,3 


0,1 


3,6 


Spur 


0,04 


0,14 


Brauneisenstein von 














Yanahara bei 














Okayama (Japan) 


55 


Spur 


10 


0,7 


0,03 


U,00 


Magneteisenstein von 














Kamaishi, Provinz 














Rikuiehu (Japan) 


02 


0,2 


8 


0,7 


0,03 


0,17 



Manganerzlagerstätten belinden sich in den japa- 
nischen Begierungsbezirken von Ishihawa, Tochigi, 
Arniori und Oita. Die in dem letzten Bezirk (Provinz 
Buego) gefundenen Erze werden je nach ihrer Güte 
in drei Qualitäten eingeteilt, deren Analyse sich fol- 
gendermaßen stellt: 





HrO sith 


r 


1. Qualität .... 

2. h .... 
•i. . .... 


50 7« unter 10 « u 
40^-50 7» 15 7, 
unter 40> über Iö»<- 


zwischen 
0,1-0,15 



Ein vorzüglicher Kalkstein findet sich beiTsuiiemi, 
etwa zwei Stunden vom Stahlwerk entfernt. Seine 
Zusammensetzung ist: 97,5 7<, Ca CO,, 1,5% Mg CO, 
0,8 °,o Rückstand, 0,003 % Schwefel und 0,001 % 
Phosphor. 



Sehr viel woniger günstig liegen aber die Ver- 
hältnisse in bezug auf japanische Steinkohlen. Der 
aus diesen gewonnene Koks ist weich, hat einen 
Aschengehalt bis zu 25 o'o und ist nicht frei von 
schädlichen Beimengungen. Den besten Koks liefern 
die Kohlen der Tahashima-Ürube bei Nagasaki, doch 
ist derselbe phosphorhaltig. Der Koks der Miike- 
Kohle, der gleichfalls gebraucht wurde, ist schon 
weicher und enthält Schwefel. Im Hinblick auf den 
großen Bedarf an Kohle und Koks entschloß Bich die 
Stahlwerksleitung, die für ihre Zwecke am besten ge- 
eignete Kohlenzecho von Futase, etwa 35 km vom 
Stahlwerk entfernt, anzukaufen und sio durch Ein- 
führung eines zwar kostspieligen, aber modernen 
bergmännischen Betriebes auszubauen. Die hierfür 
vorgesehenen Summen blieben nicht viel hinter 
8 Millionen Mark zurück. Die jährliche Produktion 
der Zeche wurde dadurch auf 300 000 t gesteigert. 

Die Preise für Erz und Koks, wie sie neuerdings 
für l t frei Stahlwerk gezahlt wurden oder sich bei 
Selbstgewinnung stellten, betrugen für: 

1. Ta Yeh-Eisenerzo .... 18,06 Jf. 

2. Kamaishi-Eiscnerze . . . 10,80 „ 

3. Yanahara-Eiscnerzo . . . 14,07 „ 

4. Manganerze 34,23 , 

5. eigene Kohle 9,03 „ 

0. Kalkstein .... 1,99 bis 2,52 „ 

7. Takashima-Koks .... 48,30 „ 

8. Takao-Koks 29,40 . 

9. Miiko-Koks 27,30 „ 

10. Bolbst hergestellten Koks 
durchschnittlich 18,90 , 

11. Chuwo-Koks 19,95 „ 

Der Preis für 1 t Roheisen wurde auf 05 bis 105 ,H 
angegeben. Der Koksverbrauch beträgt 125 0 n . 

Eine direkte Verwendung der Gase zur Kraft- 
erzeugung findet in Yawata noch nicht statt. Hier 
bietet sich vielleicht für eine deutsche Firma Gelegen- 
heit, moderne Veränderungen vorzuschlagen und die 
nötigen Maschinen zu liefern. 

Die Pronuktion der beiden Hochöfen ist bereits 
jotzt nicht ausreichend, so daß bedeutende Mengen 
Roheisen von den Hanyang-Eisenwerken in China ge- 
kauft werden. Da, wie weiter unten ausgeführt wird, 
die Produktion der Bessemerwerke auf 15 000 t 
monatlich gebracht werden soll und die Martinöfen, 
die zur Hälfte mit Roheisen versorgt werden, hiervon 
monatlich 4000 t verbrauchen, so werden künftig gegen 
20000 t Roheisen monatlich nötig werden, während 
zurzeit nur 7800 t hergestellt werden. Wenn dio 
Stahlwerke gut ausgenutzt werden sollen, müssen 
daher weitere Hochöfen errichtet werden, und es ist 
beschlossen, in den nächsten zwei Jahren wenigstens 
einen neuen zu bauen. Die Ausführung der dafür 
nötigen EisenkonBtruktionen soll japanischen Maschinen- 
fabriken übertragen werden, während das Mauerwerk 
teils aus auf dem Werk hergestellten Steinen, teils 
aus alten Beservesteinen hergestellt werden soll. Alles 
übrige soll aus dem Ausland bezogen werden. 

Koksbereitung. Zur Aufbereitung dient eine 
Kohlenwäsche von 1000 t Leistungsfähigkeit in 24 Stun- 
den. Die Verkokung geschieht in 210 Oefen. Davon 
sind zwei Batterien zu je 00 Oefen nach dem System 
Coppee gebaut. Mit den Oasen einer jeden Batterie 
werden acht Flammrohrkessel geheizt. Weitere 
90 Oefen sind nach dorn System Hardy gebaut und diese 
heizen mit ihren Oasen vier Flammrohrkessel. Von 
vielen Oefen entweichen die Oase unbenutzt. Der 
Einsatz eines Ofens beträgt 6 t, die Brenndauer 
48 Stunden, die Gesamtproduktion in 24 Stunden 
400 t Koks. Das Ausbringen an Koks beläuft sich 
Biif nur 55 bis 00 ü jo der Kohlen. Dabei ist das ge- 
wonnene Produkt weich und ungar, hat 15 »0 Abfall 
und einen Aschengehalt von 25 0/0. I m diese Ver- 
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hältnisse günstiger zu gestalten, werden Solvay-Koks- 
öfen gebaut, und zwar vier Batterien zu je 25 Oefen. 
Zu jeder Batterie gehören drei Wassorrohrkossel. Der 
Einsatz beträgt 6 t pro Ofen und die Brenndauer 
24 Stunden. Bestellt sind ferner zwei Batterien zu 
je 25 Oefen von dem gleichen System, wobei Apparate 
zur Gewinnung von Nebenprodukten vorgesehen sind. 
Hauptsächlich sollen Ammoniak und Teer gewonnen 
werden, und zwar geschieht dies auf Wunsch der 
Militär- und Marineverwaltung, die Pech zur Briket- 
tierang einer rauchBchwachen Anthrazitknhlc ge- 
braucht. Da die jetzige Kohlenwäsche für diese 
vergrößerte Produktion nicht ausreicht, so ist eine 
neue Kohlenwäsche, die 500 t in 24 Stunden ver- 
arbeiten kann, bei der Maschinen hauanatalt 
Humboldt in Kalk bei Köln bestellt worden. 

Fabrik für feuerfestes Material. Die 
auf dem Stahlwerk mannigfach gebrauchten feuer- 
festen Steine wurden ursprünglich von Deutschland, 
Belgien und England bezogen. Sie wurden dadurch 
nicht nur erheblich teurer, sondern litten auch sehr auf 
dem Transporte. Man ging daher schon vor Jahren 
an den Bau oiner Dolomitmühle und einer Stein- 
fabrik, deren Produktion 10 000 Steine normalen 
Format« im Monat beträgt. Diese Steinfabrik wird 
im Jahre 1907 abgerissen und dafür eine neue erbaut, 
die enthalten soll: sechs Brennöfen zu je 20000 Stück 
Steinon normalen FormatB, speziell für 8ilicasteine, 
ein Kanimergasofen mit 18 Kammern zu je 5000 Stück 
Steinen normalen Formats, besonders für Schamotte- 
steine, vier Kollergänge, eine Dolomitanlage, eine 
Kalkbrennerei. Die Herstellungskosten eineH Steines 
belaufen sich auf 16,8 während ein importierter 
sich gerade doppelt so teuer stellt. Für Stellen, die 
der größten Hitze auagesetzt sind, worden aber noch 
fremde Steine verwendet. 

Bessemerstahlwerk. Ks sind jetzt vorhanden 
zwei Konverter (saurer Betrieb) von je 12 t Inhalt 
mit den nötigon Hilfsmaschinen und Nebenbetrieben. 
Die Herstellungskosten für I t Bessemerstahl werden 
auf 109 .4 angegeben. Die jetzige Produktion beträgt 
im Monat 6000 t fertigen Stahls, der hauptsächlich zu 
Schienen verwalzt wird. Es ist jedoch eino Ver- 
größerung geplant, wodurch die Produktion auf 15 000 t 
gebracht werden soll. Die neue Anlage, die in einem 
großen Doppelgebäude untergebracht werden soll, wird 
enthalten: vier Konverter zu je 12 t, zwei elektrische 
Laufkrane zu je 25 t, zwei hydraulische Oicßkrane, 
zwei hydraulische Oießtisehe, drei Spicgeloisou-Kupol- 
öfen, zwei liegende Oebläscmasehinen. Die alte 
Bessemeranlage kommt außer Betrieb und sämtliche 
noch brauchbaren Einrichtungen werden in das neue 
Bessemerwcrk eingebaut. Der Mischer und die damit 
verbundenen Kupolöfen bleiben bestehen. 

Martinstahlwerk (basischer Betrieb). Es sind 
vorhanden: acht Oefen zu je 25 t Aufnahmefähigkeit, 
davon arbeiten durchschnittlich fünf Oefen, zwei elek- 
trische Oießlaufkrano zu je 50 t, zwei hydraulische 
Gießtischo, ein feststehender hydraulischer Hebekran 
von 5 t, siebzehn Gaagenerato'ren. Das Chargieren 
der Oefen besorgt eine amerikanische Chargiermaschine 
von Wellnian, Seaver &. Co. Der Einsatz besteht 
zur Hälfte aus Roheisen, zur Hälfte aus Stahlschrott. 
Die monatliche Produktion beträgt G0O0 t fertigen 
Stahls, deren Herstellungskosten auf 100 M f.d. Tonne 
angegeben werden. Der Martinstabl wird hauptsäch- 
lich zu Handelseisen und Blechen verwalzt. 

Tiegelstahlabteilung. Iii dieser Abteilung 
befinden sich: acht Koksölen zu acht Tiegeln, ein 
üasofen zu sechzehn Tiegeln mit zwei Generatoren, 
eine Tiegelformerei. 

Walz werk «anlagen. Es sind zurzeit folgende 
Straßen in Betrieb bezw. im Bau : ein Blechwalz- 
werk, das in diesem Jahre durch ein in Deutschland 
bestelltes ersetzt werden soll, ein Schienenwalzwerk, 



ein Grobeiaenwalzwerk zur Herstellung leichterer 
Schienen, schwerer Winkeleisen, Laschen, kl»iner 
Träger usw. , ein Mitteleisenwalzwerk für Graben- 
schienen, Schwellen, J -Eisen, Vierkant-Eisen, Flacb- 
eiseu, ein Feineisenwalzwerk zur Herstellung sämt- 
licher Feineisensorten, ein Feinblechwalzwerk mit drei 
(feriisten, ein Walzwerk für Wellbleche nebst Ver- 
zinkerei, ein Grobblechwalzwerk. Ein Univeraalwalz- 
werk, von Fried. Krupp in Buckau geliefert, ein 
Drahtwalzwerk von Mcintosh & Hemphill in 
Pitts bürg, sowie eine Drahtzieherei nebst Wrzin- 
kungaanatalt sollen im Frühjahr dieses Jahre« in 
Betrieb gekommen sein. Es ist auch ein Handag^n- 
walz werk vorhanden. In der Geschoßab teil ung, die 
dem Kriepaministerium untersteht, werden 15- und 
7,5-cm-Oeschosse hergestellt. 

Dampfkessel. Im Dezember 1906 befanden 
Bich 104 Luncashire-DoppelHammrohrkessel im Betrieb, 
während 24 weitere gleiche Kessel, 12 Wasserrohr- 
kessel und eine Pumpanlage für Kesaelspeisung im 
Bau begriffen waren. 

Verschiedene Anlagen. Unter den sonstigen 
Anlagen sind noch zu erwähnen zwei Reparaturwerk- 
stätten, die sehr gut mit elektrisch angetriebenen 
Werkzeugmaschinen ausgestattet sind, eine Eisen- 
gießerei, eine Kesselschmiede, eine mechanische Werk- 
statt mit Walzendreherei, ein Nietwerk, ein chemisches 
Laboratorium und eine mechanische Versuchsanstalt. 

Umfang und Art der jährlichen Produk- 
tion. Nach einer Erklärung des Stahlwerksdirektors 
beträgt die jährliche Produktion des ganzen Werke* 
zurzeit 90 000 t. Nach Ausführung der jetzt geplanten 
Vergrößerung hoffe man, die jährliche Produktions- 
fähigkeit auf 180000 t bringen zu können. Im Jahre 
1905 wurden 523 026 t Eisen und Stahl im Werte vi>n 
86,9 Millionen Mark aus dem Ausland nach Japan 
eingeführt. Wenn man danach unter Berücksichtigung 
des bevorstehenden Aufschwungs im Verkehrswesen 
und in der Industrie den jährlichen Bedarf Japans an 
Eisen auf 550 000 t annimmt, so wird das Stahlwerk etwa 
ein Drittel davon liefern können und eine Summe von 
über 40 Millionen Mark vor dem Abfluß in das Ausland 
bewahren. Hauptsächlich hergestellt wurden Schienen 
von 35 kg, 30 kg und 22 kg f. d. lfd. m, Grubenschionen. 
Sehiir.thleche, Träger und Handelseisen verschiedener 
Art. Die Qualität der Schienen und Schiffsbleche soll 
im allgemeinen nicht schlecht sein, doch ist das Her- 
stellungsverfahren kein gleichmäßiges, und die fertigen 
Materialien differieren sehr in der Zusammensetzung. 
Die gewöhnlichen Handelseisen sollen am brauch- 
barsten sein. Die Erzeugnisse des Stahlwerks rinden 
vornehmlich Verwendung bei dem Bau japanischer 
Kriegsschiffe, japanischer Staats- und Privatbahnen, 
sowie für militärische Zwecke. Der Japanische Staat 
hat nach Durchführung der bereits gesetzlich be- 
schlossenen Verstaatlichung dsr Bahnen ein Eisenbahn- 
netz von 10 000 km Länge, das in Zukunft noch 
crhublich ausgebaut werden wird. Dazu tritt die 
beabsichtigt« erhebliche Verstärkung der Kriegsmarine, 
so daß die Japanische Regierung allein mehr Eisen 
und Stahl gebraucht, als sie auf ihrem Stahlwerk 
produzieren kann. Im japanischen HandelsschifTban 
fanden die Erzeugnisse bisher keine Verwendung. 

Die Verkaufspreise für Stahlwerkserzeugnisse 
richten sich nach den jeweiligen Einfuhrverhältnissen 
und gestatten keinen Schluß auf die Höhe der wirk- 
lichen Herstellungskosten. 

Einem obige Angaben ergänzenden Berichte * des 
llandelssaehverständigen hei dem Kaiserlichen General- 
konsulat in Yokohama ist zu entnehmen, daß das Be- 
streben in Japan dahin geht, neben dem Stahlwerk in 
Yuwatnmachi private Stahl- und Eisenwerke im Lande 
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zu gründen, um sich mit diesem wichtigsten Material 
der Technik unabhängig vom Auslände zu machen 
und große Summen der Nation selbst zugute kommen 
zu laufen. So hat man im Juli und August des ver- 
flossenen Jahres versucht, in der Nähe von Tokio eiu 
»Stahlwerk kleineren Malistabes mit zunächst 1 Million 
Yen zu gründen. Die Unzulänglichkeit diosos Kapitals 
und die technischen Schwierigkeiten hielten die Grüu- 
dung so lange auf, bis schließlich eine kapitalkräftige 
(Gesellschaft der Sache sich annahm und beschloli, das 
Stahlwerk statt nach Tokio nach dem Hokkaido zu 
vorlegen. 

Die jetzt verstaatlichte BahngesolUehaft Hokkaido- 
Tanko-Tetsuro, auch Hokkaido Eisen Kaisha genannt, 
will neben der verbliebenen Reederei sich nunmehr 
auf Berghau und Verhüttung von Erzen verlegen. 
Ihr Hauptsitz befindet sich in Tokio, eine Zweignieder- 
lassung in Hakodate. Von Hakodate bis nach Muro- 
ran im Hokkaido zieht sich auf eine Länge von 
20 Rit=rund 80 km ein Eisenlager, dessen Erze un- 
gefähr die Zusammensetzung der von der Georgs- 
Marienhütte verarbeiteten haben. Um dieses aus- 
zubeuten, soll ein Eisenwerk gegründet werden, in 
dem man zunächst nur Roheisen herstellen will. 
Später soll die Fabrikation von Werkzeug- und Keder- 
atahl aufgenommen werden. Das Werk soll haupt- 
sächlich Marinezwecken dienen. Admiral Vamanouchi, 
der Chef der Werft und des Arsenals in Kure, soll 
sehr für das Unternehmen eintreten und mit den 
leitenden Personen in Verbindung stehon. Angeblich 
interessiert sich die Firma Armstrong für das neue 
Unternehmen. O. P. 



Bruch eines großen XietinaschinenbfigelH. 

Die in Rede stehende hydraulische Nietmaschine 
diente in der Kesselschmiede einer groben Schiffswerft 
zum Nieten der Schiffskessel und hatte bis zum Un- 
fälle ungefähr ein Jahr in betrieb gestanden. Der 
Broch des Bügels orfolgto an einem Sommer- 
Uge, also bei warmer Temperatur, an der in neben- 
stehender Abbildung mit u bezeichneten Stelle (Abb. 1) 
beim Nieten eines Kessels von '<»" Riech mit 
Nieton, und war für die Werft um so störender, alB 





dringende Arbeiten vorlagen und eine zweite Niet- 
maschine von solcher Größe nicht vorhanden war. Die 
sofort orfolgto Untersuchung ergab, daß sich ein Riß 
über die ganze Breite der Gurtung erstreckte, der sich 
anscheinend weiter in das von Retonmauerwerk um- 
schlossene Unterteil des Bügels hineinzog. Der etwa 
Ö0O mm in der Gurtung messende Hügel klaffte etwa 
15 bis 20 mm weit auseinander und ließ einen etwa 
400 mm langeu alten Riß erkennen, der sich mit (>el 
und Schmutz vollgesogen hatte. Dieser alte Riß hatte 
bei a (Abb. 2) eine Tiefe von etwa tiü mm und lief 
bei b aus; seine Bruchtiächo zeigte die Form eines 
Dreiecks a b c. Der tief in das umschließende Reton- 
mauerwerk sich fortsetzende Bruch des Bügels war 
gunz frisch. Annähernd rechtwinklig auf dem alten 
stand ein zweiter, etwa 120 mm langer Riß, der eben- 
falls schon vor längerer Zoit entstanden zu sein schien. 



Nachdem der Bügel aus dem Beton entfernt war, 
zeigte sich an der Bruchstello noch ein geringer Zu- 
sammenhang. Die ganze Bruchtiächo erwies sich mit 
Ausnahme des Dreiecks abc als ganz frisch. In der 
BruchHüche des alten Bruches bemerkte man drei 
Hache Hohlräume, durch die der Riß gegangen war, 
welche die Fläche eines Fünfmarkstückes hatten und 
ganz Hachen Gußblasen entsprachen. Die Innenfläche 
dieser Hohlräume war sehr wenig rauh, ein Beweis, 
daß an diesen drei Stellen jeder Matcrialziisammcu- 
hang gefehlt hatte. Da die Nietmasehinc für die 
Kesselschmiede unentbehrlich war, und die Lieferung 
eines neuen Bügels, der im Auslande hätte bestellt 
werden müssen, mehrere Monate beansprucht hätte, 
entschloß man sich, letzteren, so gut es ging, zu flicken. 
Diese Reparatur ist übrigens, wie gleich hier bemerkt 
werden soll, so gut ausgeführt worden, daß die Niet- 
maschino nun schon 1 '/» Jahr tadellos urbeitet und der 
auf dies« Weise geflickte Bügel voraussichtlich besser 
hält, als es möglicherweise ein neuer in der Kilo ge- 
gossener getan haben würde. Um die Reparatur aus- 
zuführen, versuchte man an der äußeren Gurtung 
Flächen anzuhobeln. Indessen machte man hierbei 
die Erfahrung, daß dos Material an der unteren Seite 
lies Bügels außerordentlich hart war. Der Versuch, 
an dieser Stelle mit einer schweren Stoßmaschine 
eine Fläche anzuhobeln, mußte nach zweitägiger Arbeit 
als aussichtslos aufgegeben werden, da kein Messer, 
selbst aus dem besten Werkzeugstahl, stand. Hierbei 
erwies es sich, daß das Materini des aus basischem 
Martinstfthle gegossenen Bügels sehr hart und un- 
gleichmäßig war; das Messer der Stoßmaschine wurde 
während eines Niederganges ein- bis zweimal aus seiner 
Richtung getrieben und glitt über die harten Stellen 
hinweg, ohne einen Span zu nehmen. Nunmehr wurde 
durch Kesselschmiede versucht, jene Flachen mittels 
Schrottiiieißel zu bearbeiten, woboi jedoch die Meißel 
häutig ausbrachen und von dem Material selbst grob- 
kristallinische Stücke, wie beim Bearbeiten von Guß- 
eisen, absprangen. Nach viertägiger, angestrengter 
Arbeit waren endlich diese harten Stellen entfernt, und 
die Stoßmaschine konnte wieder in Wirksamkeit 
treten zum Anhobein einer Fläche. Nachdem dies 
geschehen, wurde eine zweite Fläche an der Längs- 
seite der Gabel angehobelt, die der Bruchstello gegen- 
überlag. An dieser Stelle griff das Messer hesser 
an als an der unteren Seite, jedoch zeigte sich auch 
hier, daß dns Material hart und ungleichmäßig war. 
Da die abgesprungenen Stücke grobkristallinisches 
liefüge zeigten, lag die Vermutung nahe, daß die 
Gabel nicht ordnungsmäßig oder — vielleicht wegen 
ihrer großen Abmessung oder in Ermangelung eines 
geeigneten Glühofens — gar nicht ausgeglüht worden 
war. Um für die Untersuchung Material zu gewinnen, 
w urde an der Bruchstelle aus dorn Stege eiu größeres 
Stück herausgebohrt. Dasselbe zeigte an der Bruch- 
tiächo ebenfalls tlacho Hohlräume, die ziemlich scharf 
abgegrenzt und denjenigen in der Gurtung an der 
alten Bruchstelle ähnlich waren. Der eigentliche Bruclr 
schien demnach durch diese Blasen gegangen zu sein. 
Aus diesem Stücke wurden nun Zerreiß-, Biege- und 
Bruchproben gemacht, deren Herstellung, Prüfung 
und Resultate in nachstehendem besprochen werden 
sollen. 

Zerreißprobe. Es wurden drei Paar Zerreiß- 
proben hergestellt, und zwar: 1. direkt aus dem Stücke 
herausgedreht; 2. wahrend 4h Stunden augeglüht; 
8. ausgeschmiedet auf 30 mm Durchmesser. Diese 
l'roben ergaben : 



1. direkt aus dem Stücke 

2. 49 Stunden geglüht . 

3. nusgeschmiedet . 



f 45.9 kg 
I 4«,rt „ 

\ •-■•v» „ 

\ .•'4,'-» , 
I «0,2 . 





8,:) 


7»| 




12,2 


.» 1 




36,4 




ir 


3i>,8 


; 




,41,7 
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Der große Unterschied in den Resultaten der 
Proben I. und 2. füllt sofort auf, die lediglich durch 
sachgemäßes Ausglühen hervorgerufene Erhöhung der 
Festigkeit betragt 18 °;' u , während die Dehnung, also 
die Zähigkeit des Materialcs, um über 200 g /o zu- 
genommen hat. Die durch sachgemäßes Ausschmieden 
erreichte Verbesserung der Qualität übersteigt die 
durch bloßes Glühen erreichte nur um 10 >' „ in der 
Festigkeit und um 27 1 Ii 0 n in der Zähigkeit. Dies 
beweist doch, daß die Eigenschaften des Stahlgusses 
durch sachgemäßes (ilühen so verbessert werden können, 
daß sie nur um ein lieringes denen nachstehen, welche 
durch Schmieden erzielt wurden. 

Biegeprobe. Die — ebenfalls wie die Zerreiß- 
proben — nach den Vorschriften des englischen Lloyds 
hergestellten Biegeprolien hatten 25 mm X 25 mm 
Querschnitt und waren auf kaltem Wege aus dem 
uugeglühten Stücke herausgearbeitet. Die fertige 
Hiegeprobo wurde ringBum eingehauen und unter dem 
Dampfhammer gebogen. Die Einbiegung erfolgte 
anstandslos bis zu 90", und der Bruch trat bei ge- 
ringer Ueberechreitung der erwähnten Durchbiegung 
teilweise neben der Einkerbung ein. Das Aussehen 
des Bruche» war grobkristallinisch. Da seitens des 
Lieferanten behauptet wurde, daß die Biegeprobe nicht 
scharf eingekerbt gewesen sei, wurde der eine ab- 
gebrochene Schenkel in seiner Mitte nochmals rings- 
um, und /war mit scharfgeschliffenem Handmeißel 
eingekerbt und auf dem Amboß mittels Kandhammcrs 
abgeschlagen. Jedoch auch hier erfolgte der Bruch 
teilweise wieder neben der Einkerbung. 

Bruchprobo. Es wurde ein Stab von annähernd 
210 X 40 X -»0 mm aus dem ungeglühten Stücke heraus- 
geschnitten und von 70 zu 70 mm ringsum eingekerbt. 
Das längere Ende von HO mm Länge w urde auf einen 
Amboß gelegt, der Vorschlaghammer aufgesetzt und 
auf das frei überstehende Ende von 70 mm Länge 
von einem Lehrlinge mit dem Vorschlaghammer ge- 
schlagen. Nach drei Schlägen brach es ab. Der Bruch 
erfolgte auch hier wieder teilweise neben der Ein- 
kerbung und zeigte dasselbe grobkristallinische Gefüge, 
wie es ungeglühtem Stahlformgusse eigentümlich ist. 
Das Stück 2. bis 3. wurde 48 Stunden ausgeglüht und 
nach langsamem Erkaltenlassen durchgebrochen. Der 
llruch war feinkörnig und stand in schroffem Gegen- 
sätze zu dem früheren llruchaussehen. Sind schon 
die Zerreißproben mit ihren Resultaten ein Beweis 
dafür, daß der Nietmaschinenbügel nicht ordnungs- 
mäßig ausgeglüht sein konnte, so muß diese Annahme 
zur Gewißheit werden, wenn man das Bruchauasehen 
vor und nach dem Glühen betrachtet. Es scheint 
gänzlich ausgeschlossen, daß der Bügel — wie der 
Lieferant behauptet hatte -- gut ausgeglüht war; man 
wird vielmehr auf Grund dieser Beobachtungen zu 
der l'eberzeugung gedrängt, daß derselbe überhaupt 
nicht ausgeglüht worden war, oder aber daß dieser 
(tlühprozeß unzweckmäßiger kaum hätte ausgeführt 
werden können. Die Analyse dos Materiale» — im 
ungeglühten Zustande — ergab 

Silizium 0,11 i'/o 

Kohlenstoff 0,118 „ 

Mangan 1,.'(7 „ 

Phosphor 0,0« n 

Schwefel 0,02 „ 

Hegen die chemische Zusammensetzung des Mate- 
rialcs wäre nichts einzuwenden. Indessen will mir 
scheinen, daß «las Material härter hergestellt war, 
als notwendig und zweckmäßig für vorliegenden Zweck 
war. Es wurde dies auch seitens eines Vertreters 
des Lieferanten eingeräumt. Angesichts dieser Tat- 
sachen mußte meines Eruchteiis ganz besondere Sorg- 
falt auf das Ausglühen verwendet werden, um die 
großen Spannungen, die gerade ihr Maximum an der 
Urucbstclle hüben mußten. aufzuheben und dem Materiale 



die Zähigkeit zu geben, die ein derart beanspruchte» 
Gußstück haben muß. Selbst die zum Vorschein ge- 
kommenen Gußblasen würden keine Holle spielen, 
wenn der Bügel sachgemäß ausgeglüht worden wäre, 
und der Brach hätte bei der Beanspruchung gar nicht 
eintreten können, wenn das Gußstück nach dem Gusse 
/.weckentsprechend behandelt worden wäre, sofern es 
sonst fehlerfrei war. P. Zets»che-L\hnu. 

Errichtung eiaer HeizrersuchsauBtalt 
zu Bochum. 

Die Westfälische Berggewerkschaftskasse bat auf 
der Kesselanlage der Bochumer Bergschule einen 
Eintiammrobrkessel und einen Steininüllerkessel für 
Heizversuehe hergerichtet. Jeder Kessel bat rund 
«2 i[in wasaerberübrte Heizfläche und ist mit einem 
Ueberhitzer versehen. Zur Wägung von Kohlen, Rück- 
ständen und Wasser sind in geeigneter Weise Waagen 
eingebaut. Für die Speisung ist eine Duplexpumpe 
mit gesonderter Speiseleitung vorgesehen. Der Ab- 
dampf der Pumpe kann zur Vorwirmung des .Speitie- 
wassers benutzt werden, wobei er kondensiert und 
gemessen wird. Der von den Kesseln erzengte Dampf 
wird entweder in der Maschinen- und Heizanlage der 
Bergschule verbraucht oder er geht bei Nichtbedarf 
durch eine gesonderte Rohrleitung ins Freie. Durch 
diese Einrichtung wird es möglich, die Kessel mit 
verschiedenen Drücken und Belastungen betreiben zu 
können. Die Rauchgas- und Dampftemperaturen 
werden durch geeichte CJuecksilberthermometer oder 
Thermoelemente bestimmt. 

Die Probenahme und Untersuchung der Kohlcn- 
und Rauchgase geschieht seitens des Berggewerk- 
schaftlichen Laboratoriums. Die Heizversuchsanlage 
ist für vergleichende kalorimetrische und praktische 
Untersuchung der verschiedenen Steinkohlensorten 
gedacht und soll auch der Erprobung mechanischer 
Rostbeschickungskonstruktionen, Feuerungen mit Se- 
kundärluft, Dampfstrahlgebläsen usw. dienen. Ein 
Eichungsapparat für Indikatorfedern dient zur Fest- 
stellung der Federmaßstäbe im kalten und warmen 
Zustande. 

Die Bedingungen für die allgemeine Benutzung 
der Heizversuchsanstalt und der Apparate werden 
durch die Westfälische Berggewerkschaftekaase in 
Bochum auf Anfrage mitgeteilt. 

Der Kartolldenkschrift dritter Teil. 

Jüngst ist dem Reichstage der dritte Teil dt-r im 
Reiehsamte des Innern ausgearbeiteten Kartelldenk- 
schrift zugegangen, der auf Grund der vor mehreren 
Jahren stattgehabten kontradiktorischen Verhand- 
lungen die Politik dor deutschen Kohle n karte! lc 
der Oeffentlicbkeit unterbreitet. Obwohl dieser Teil 
der Denkschrift also als ein Resümee jener Verhand- 
lungen nichts wesentlich Neues zur KarteUfrage bei- 
trägt, bietet er doch insofern Interesse, als in ihm 
die Politik der Kohlensyndikate, unter denen natür- 
lich das Rheinisch-Westfälische bei weitem den brei- 
testen Raum einnimmt, von berufener vorurteilsfreier 
Seite dargestellt wird. 

Aus den Ausführungen der Denkschrift über die 
Regelung der Produktion geht mit aller Deutlichkeit 
hervor, daß das Syndikat diese günstig beeinflußt hat; 
denn in den Jahren höchsten Kohlcnbedarfes aind es 
gerade die Syndikatszechen gewesen, die durch er- 
höhte Fördertätigkeit den Ansprüchen gerecht zu 
werden suchten, so gut es außerhalb des Macht- 
bereiches dos Syndikates liegende Verhältnisse (Ar- 
beitermangel, Wagenmangel) eben zuließen. Daß das 
Syndikat auf die Konzontrationsbowegung in der 
Montanindustrie fördernd eingewirkt hat, steht ja aaßer 
Zweifel und wird anch von der Denkschrift hervor- 
gehoben ; doch kann auch diese auf Grund der kontra- 
diktorischen Verhandlungen und eingehender Unter- 
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sucbungen in den Stillegungen unrentabler Zechen 
weder einen volkswirtschaftlichen, noch auch nach 
der Art, wie sie geschehen sind, einen sozialen Nach- 
teil erblicken. Die Streitfragen und die Gerichts- 
urteile in der sogenannten Hüttenzechonfrage legt die 
Denkschi ift sachlich dar; sie sind in noch zu frischer 
Erinnerung, als daß sie hier noch näher erwähnt zu 
werden brauchten. 

Bezüglich der Preisbildung des Rheinisch- 
Westfälischen Kohlensyndikates — nicht in gleicher 
Weise beim Westfälischen Kokssyndikate — erkennt 
die Denkschrift ausdrücklich an, daß die Preispolitik 
zur Zeit der wirtschaftlichen Aufwärtsbewegung eine 
maßvolle gewesen sei, und daß dio Kohlenpreise zur 
Zeit des Höhepunktes im Jahre 1900 verhältnismäßig 
niedrig gewesen seien, was auch wieder für dio neueste 
Aufwirtsbewegung und Hochkonjunktur gilt. In der 
Tat ist ja von den Verbrauchern, die Konjunktur- 
fragen zu beurteilen verstehen, nicht über die Preis- 
bildung zu günstigen Zeiten, sondern nur über die- 
jenige während der Depression am Anfange dieses 
Jahrhunderts geklagt worden; daß aber die Anklagen, 
die das Syndikat seiner damaligen Preispolitik wegen 
hat erfahren müssen, zum großen Teile unberechtigt 
oder Ubertrieben waren, hüben die kontradiktorischen 
Verhandlungen dargetan und wird von der Denk- 
schrift anerkannt. Aus ihren ausführlichen Preis- 
statistiken zieht sie den Schluß, „daß vor der Begrün- 
dung der Vorbände neben den kleineren alljährlichen 
Schwankungen der Preise in der Zeit aufsteigender 
wirtschaftlicher Entwicklung und vermehrten Bedarfes 
eine sprunghafte Steigerung der Kohlenpreise (um 
50% und mehr) und ein rücksichtsloses Ausnutzen 
der Konjunktur hervortritt, der ein ebenso plötzlicher 
Preisrückgang folgt. Dagegen haben sich die Preise 
nach der Kartellierung, auch soweit das Rheinisch- 
Westfälische Kohlensyndikat in Frage kommt, in 
ruhigerem Ansteigen bis zum Jahre 1900/01 ent- 
wickelt und sind in den Jahren 1902/03 mäßig zurück- 
gegangen. Im bestrittenen Gebiete haben sich 
die Verbände den allgemeinen Wettbewerbsverhält- 
nissen angepaßt, Bind in Zeiten geringeren Bedarfes 
den niedrigeren Preisen der ausländischen oder ein- 
heimischen Zechen gefolgt, haben aber auch in der 
Hochkonjunktur gleich scharfe Steigerungen vor- 
genommen, wie sie auch im unbestrittenen Gebiete 
vor der Kartellierung hervorgetreten sind". 

Von Interesse sind auch djo Untersuchungen der 
Donkschrift über die Entwicklung der Gewinnungs- 
kosten, insbesondere des Arbeitslohnes und der Kohlen- 
preise seit etwa 20 Jahren ; sie führen unter Berück- 
sichtigung einiger Momente, die eine gänzliche 
Parallelität von Arbeitslöhnen und Kohlenpreisen ver- 
hindern, zu dem Schlüsse, daß „die Entwicklung von 
Lohn und Preis in großen Zügen gleichmäßig verläuft". 

Im Hinblick auf die gegenwärtig dem Preußischen 
Abgeorduetenhauso vorliegende Berggesotznovelle ift 
es noch von Wert und Interesse, darauf hinzuweisen, 
was die Denkschrift über die monopolistische Tendenz 
der Kohlenkartelle ausführt, nämlich daß diese zwar 
in dem beschränkten Vorkommen des grundlegenden 
Rohstoffes der Industrie und für die große Masse der 
Bevölkerung unentbehrlichen Brennmaterials in der 
Notwendigkeit großer Kapitalsaufwendungen zur Ge- 
winnung usw. eine Stütze findet, daß sie aber auf der 
andern Seite durch eino Reihe anderer gewichtiger 
Faktoren in Schranken gehalten wird. Als solche 
nennt dio Denkschrift : den Wettbewerb der verschie- 
denen deutschen Kohlengebiete untereinander; die 
Konkurrenz ausländischer Kohlo und Kohlenfabrikate, 
dio ja durch Einfuhrzölle nicht beschränkt wird; die 
«teigende Bedeutung der Braunkohle in ihrer Ver- 
wendbarkeit zu industriellen Zwecken; den wesent- 
lichen Anteil des Fiskus an der Kohlenförderung und 
seinen Besitz an Kohlenfeldern und schließlich und ins- 



besondere den Einfluß, den der Staat als Besitzer der 
Eisenbahnen und damit sowohl als Hauptabnehmer 
der Kohle wie auch als monopolistischer Verfrachter 
auf den Kohlenmnrkt ausüben kann. Win sehr doch 
die Meinungen des Rcichsamte* des Innern und des 
Preußischen Ministeriums für Hnndel und Gewerbe 
voneinander abweichen können ! Dieses hi'llt es für 
angemessen und notwendig, dem Abgcordnc tenhausc 
zwecks Bekämpfung monopolistischer Gelüste die 
Aufhebung der Bergbaufreibeit für Steinkohle vor- 
zuschlagen, jenes aber kommt nach eingehenden Stu- 
dien zu dem Schlüsse, daß die Gegengewichte gegen 
ungebührliehe Ausnutzung des Kohlenmarktes doch 
zu groß sind, daß die Entwicklung des privaten 
Kohlenbergbaues in der Tat viel /u gesund ist, als 
daß sich ein Eingreifen des Staates in die Kartell- 
politik rechtfertigen könnte. Man ist hier in der Tat 
versucht, an den preußischen Handelsministor die 
Frage zu richten, die so oft an den Grafen Oerindur 
gestellt wurde. Die Reduktion. 

Allgemeine Ausstellung Ton Erfindungen der 
Kleinindustrie (räumlich kleiner Erfindungen). 

l'eber dieses Unternehmen haben wir, veranlaßt 
durch eine Anfrage aus uuserm Leserkreise, bei der 
„Ständigen Ausstellungskommission für die deutsche 
Industrie" folgendes in Erfahrung gebracht: 

Die Ausstellung findet in der Zeit vom I. Juni 
bis 15. September d. J. in Berlin statt und untersteht 
der technischen Leitung der „Polytechnischen Gesell- 
schaft*, die schon 1849 die erste größere Berliner 
Industrie-Ausstellung ins Leben gerufen und au den 
Gewerbe-Ausstellungen von 1879 undl89ti eifrig mit- 
gewirkt hat. Der Arbeits- Ausschuß der Veranstal- 
tung wird in erster Linie von Vorstandsmitgliedern 
dieser Gesellschaft gebildet und durch angesehene 
Mitglieder aus der Industrie ergänzt : auch dem Ehren- 
komitee sind bereits namhafte Industrielle beigetreten. 

Aus den insgesamt 24 Gruppen der Ausstellung 
nennen wir die folgenden: 1. Metallerzeugung; 2. Me- 
tallbearbeitung: 3. Werkzeuge und Arbeitsverfahren; 
4. Allgemeiner Maschinenbau ; 5. Motoren; 12. Elektro- 
technik; 23. Bergbau. Der sorgfältig und umsichtig 
angelegte Arbeitsplan läßt eine rege Beteiligung der 
Fachkreise erhoffen; zudem steht schon fest, daß In- 
dustrie und Wissenschaft eine Anzahl der bedeutsamsten 
Erfindungen in authentischer Gestalt ausstellen werden. 
So wird beispielsweise die Allgemeine Eloktrizitäte- 
Gosellschnft alle gegenwärtig in Gebrauch befindlichen 
Formen dos elektrischen Lichtes, die Deut /.er Gas- 
motorenfabrik eine Entwicklungsgeschichte des Gas- 
motors, die Firma Erich & Grätz gemeinsam mit der 
Multiplex-Gas-Gesellschaft die Entwicklung des Gas- 
lichtes, und die Hamburg- Amerika-Linie eine Samm- 
lung der auf Schiffen angewendeten neuesten Patente 
vorführen. Von Erfindungen und Entdeckungen auf 
wissenschaftlichem Gebiete werden u. a. vertreten 
sein: dio Ergebnisse der Radiumforschung (Professor 
Geitcl), eine Kollektiv-Ausstellung der Geriehtschemic 
(Dr. Jeserich), die drahtlose Telephonie, die verschie- 
denen Systeme der Photographie (Prof. Korn), die 
flüssige Luft und ihre Anwendung für die Industrie, 
sowie die Photographie in natürlichen Farben. 

Anmeldungen sind bis zum 15. Mai d. J. au die 
Geschäftsstelle der Ausstellung in Berlin, Ausstellungs- 
halle am Zoologischen Garten, /.u richten. 

Berichtigung. 

In dem Aufsatze .Die Kalibrierung der Ziehprcß- 
werkzeuge" von Korl Musiol muß die Gleichung auf 
8. 480 (Nr. 14 dieses Jahrganges), erste Spalte, Zeile 4 
von oben, lauten: 

1 KM| i _ \ I l:,V + Fl 
EB V 1:1 •' , + 1 |{: 
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L cdebur. Geh. Bcrgr.it und Professor au der 
König!. Bergakademie zu Freiberg in Sachsen : 
Dir Leifierimaen in ihrer Ami' ndmu/ für </* - 
werldiche Zwecke. Hin Hand- und Hilfsbiichlein 
für sämtliche Metallgewerbe. Dritte, neu be- 
arbeitete und erweiterte Auflage. Mit 7 Ab- 
bildungen im Text. Berlin W. 1 !)0»>. M. Krayn. 
Geh. 4 - k '. 

Die Vorrede zu der vorliegenden Ausgabe der 
.Legierungen - i»t das letzte, was der Altmeister der 
Kiscnhüttenkundc geschrieben hat, bevor iiiin der Tod 
nur zu früh die Frder aus der Hand nahm. Wenn 
daH Buch ja auch nicht den bedeutendsten und 
ihm unvergänglichen Kuhin eintragenden Werken de« 
«o iiheratiH fleißigen und fruchtbaren Forschers und 
Gelehrten zuzuzählen ist, ho bildet diene Hinterlassen- 
schaft doch eine wertvolle Bereicherung unserer Wissen- 
sehaft auf dem Gebiete der Metallgewerbe. 

Gegenüber den früheren Auflagen, auf die an 
dieser Stelle bereits näher eingegangen wurde,* weist 
die Neubearbeitung vor allem darin eine wesentliche 
Ergänzung und Erweiterung auf, daß in derselben auch 
den Erfolgen, welche die .Metallographie in den letzten 
Jahren bei der Erforschung des Wesens der Legie- 
rungen und ihrer Eigenschaften erreicht hat, Rech- 
nung getragen ist. Auch sonst stoßen wir vielfach 
auf eine andere «iruppieruug und Anordnung des 
Stoffes, dorn eine Anzahl Gofügebilder und Sehaubilder 
neu beigegeben sind, während anderseits wieder 
weniger wichtige Stellen eine Kürzung erfahreu haben, 
so daii trotz der Neuaufnahmen der Umfang des Buches 
kaum vergrößert wurde. c 

Sauer, Dr. A., Professor an der Kgl. Techn. 
Hochschule in Stuttgart: Mineralkunde als 
Einführung in die Lehrt vom Sto/f der Erd- 
rinde. Abteilung IV. Stuttgart. Verlag des 
Kosmos, Gesellschaft der Naturfreunde (Ge- 
schäftsstelle : Franckhsche Verlagshandlung i. 
1,85 > . 

Die vierte Lieferung dicseB für dio weitesten 
Kreise bestimmten Werkes bringt den Schluß des 
Kapitels „Die chemische Analyse der Mineralien", 
bebandelt kurz die Lagcratattcnlchre in den Unter- 
abteilungen „Die Eruptivgesteine*. „Die Sediment- 
gesteine", .Die Mineral- und Erzgänge* und „Mcta- 
morphe Mineralbildungcn* und beginnt die .Spezielle 
Mineralogie" mit einer systematischen l'ebersicbt der 
wichtigsten Mineralien. Von diesen zieht der Ver- 
fasser sodann aus der Klasse der Elemente zunächst 
den Diamanten und ferner den (iraphit in den Kreis 
seiner Betrachtung. Das Heft enthält neben einer 
Anzahl Textbilder, deren Abdruck zum Teil leider 
durch das hierfür wenig günstige l'apior an Schärfe 
verloren hat, die farbigen Tafeln X.IV bis XVII. 

Vieth. Ad , Kegierungshauineister in Bremen: 
Srhinrherei, Wcßerei und l'utturi. Mit !IS Ab- 
bildungen. Bremen l'.HMi, Gustav Winter. 
Kart. -J...0 r f{: 
Das vorliegende Büchlein in handlichem Format 

ist im Anschluß an das von demselben Verfasser her- 
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ausgegebene Werkchen „Die Formerei- • geschrieben 
und behandelt auf 150 Seiten mit in den Text ge- 
druckten Abbildungen die hauptsächlichsten Vorginge 
der Gießeroi. Der Verfasser zeigt uns, wie das an» 
dorn Hochofen kommende Roheisen in den mannig- 
faltigsten Oefen zunächst einem UmschinelzproieB 
unterworfen werden muß, bevor es in Formen zu den 
verschiedensten Gebrauchsgegenständen vergossen und 
seinem eigentlichen Verwendungszwecke entgegen- 
geführt werden kann. Auch die Hilfsmittel, die dato 
nötig sind, werden, soweit es erforderlich, beschrieben 
und durch Abbildungen veranschaulicht. Im Oegen- 
satze zu früher erschienenen Büchern ähnlichen Inhalte* 
haben hier auch die Apparate zur Stahlerzeugung, 
speziell dio Kleinbessemerei, gebührende Berück- 
sichtigung gefunden. Während das schon erwähnt* 
ältere Werkchen „Die Formerei* für den Fachmann 
etwas dürftig gehalten war, bietet das vorliegende 
auch für den letzteren einige nützliche Winke und 
Anhaltspunkte. Gg. RietköiUr. 

The Mineral Industry, its Statistics, Technology 
and Trade: during 1905. Edited by Walter 
Ben ton Inga Iis. Volume XIV. New York 
und London IDOfi, Engineering and Mining 
Journal. Geb. 5 $ i£ 1.0.10). 

Darf auch die Anlagu dieses einzigartigen Werke« 
auf (»rund unserer Besprechungen der früheren Bände" 
im allgemeinen als bekannt vorausgesetzt worden, »o 
möchten wir unsere Leser dennoch nachträglich »uf 
das Erscheinen des neuen Jahrganges, der Ende 
Oktober 1906 hier eingegangen ist, aufmerksam 
machen. Gibt es doch in der gesamten Weltliteratur 
kaum ein Buch, das in gleich ausführlicher Weise über 
die wirtschaftlichen und technischen Fortschritte in 
der Bergwerks- und Hüttenindustrie aller Herren 
Länder jahraus jahrein berichtet. Ein derartiges Werk 
wird natürlich um so wertvoller, je mehr es gelingt, 
seine Herausgabe zu beschleunigen. Und so kann 
man mit Vergnügen feststellen, daß nach dieser Richtun|: 
hin der vorliegende Band seinen Vorgänger um mehrere 
Monate UbcrtrorTen hat. Allerdings hat man sich um 
dieses Vorteils willen, den besonders alle diejenigen 
zu schätzen wissen werden, dio dos Buch zu statisti- 
schen Zwecken benutzen, bei einer Anzahl Linder 
mit der Wiedergabo vorläufiger Ziffern begnügen 
inüsscu. Das fällt aber kaum ins Gewicht, weil dir 
für dio Bergwerks- und Hüttenindustrie wichtigsten 
Stauten davon nicht berührt werden. Als willkommene 
Neuerung des vorliegenden Jahrganges muß man die 
übersichtliche länderweise Zusammenstellung der grund- 
legenden statistischen Tabellen am Schlüsse des Küche* 
begrüßen, wenn dafür auch leider dieses Mal die 
Kursnotierungen der amerikanischen Bergwerks- und 
Hüttenaktien und die Dividenden - Angaben weg- 
gefallen sind. 

Die Dampfturbine. Ein Lehr- und Handbuch für 
Konstrukteure und Studierende von Willi. 
H. Ey ermann, lugenieur. Mit 153 Ab- 
bildungen im Text sowie sechs Tafeln und 
einem Patentverzeiebuis. München und Ber- 
lin l'JOO, K. Oldenbourg. Geb. 9 <£. 
Das vornehm ausgestattete, 212 Seiten umfassende 
Werk bebandelt theoretisch und praktisch Konstruk- 
tion und Bau der Dampfturbinen. Nach einer Em- 
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leitung Qber den Arbeitsvorgang der Dampfturbine 
erörtert der Verfasser in überaus klarer und ver- 
ständlicher Weine im nächsten Kapitel die thermo- 
dynamiseben Grundlagen; dieser Abschnitt ist der 
wertvollste Teil der ganzen Abhandlung, denn es 
werden hier in geschickter Weise die im Dampf- 
turbinenbau vorkommenden Begriffe und Vorgänge 
klargelegt und in gegenseitigen Zusammenhang ge- 
bracht. Hierauf folgt ein Kapitel, in welchem die 
rechnerischen Unterlagen nnd die konstruktiven Aus- 
führungen und Einzelheiten, unterstützt durch Skizzen, 
Zeichnungen, Diagramme und Beispiele, gegeben 
werden. Die- Entwicklung der Formeln und Gesetze 
ist möglichst elementar gehalten und stets durch 
passend gewählte Beispiele erläutert, dabei hat der 
besseren Anschaulichkeit wegen vielfach die graphische 
Darstellung Verwendung gefunden. Diesem in großer 
Ausführlichkeit behandelten Abschnitt reihen sich die 
Kapitel „Dampfverbrauc.h* nnd „Entwurf und Be- 
rechnung* an, sodann werden die verschiedenen be- 
kannten Dampfturbinen, sowie in einem besonderen 
Abschnitt die Schiffsturbinen und die Lokomotivturbinen 
beschrieben: den Schluß bildet eine übersichtliche Zu- 
sammenstellung aller bis jetzt in betreff Dampf- und 
Gasturbinen erteilten deutschen Keichspatente. Er- 
wähnt sei noch, daß der Verfasser zur bequemen 
Ermittlung der Beziehungen zwischen Durchmesser, 
Umdrehungszahl undUmfangsgeschwiudigkeit, zwischen 
Durchmesser, Umdrehungszahl und Fliehkraft, zur 
Ermittlung der Dampfgeschwindigkeiten, der Düscn- 
and Schanfeldimensionen, und zur Ermittlung des 
Dampf Verbrauches für beliebige DruckgefäUe der 
Dampfturbinen besondere, zweckmäßig angeordnete 
Rechentafeln seinem Buche beigegeben hat. A. H'. 

Darstellungen aus der Geschichte <ler Technik, 
der Industrie und Landwirtschaft in liagn-n. 
München und Berlin 1906. K. Oldenbourg. 
25 J*. 

Das vorliegende umfangreiche Werk, dessen Text 
durch über sechzig Abbildungen geschmückt und 
durch 21 Tafeln ergänzt wird, ist als Festgabe der 
.Münchener Technischen Hochschule zur Feier des 
Tages erschienen, an dem Bayern vor hundert Jahren 
Königreich wurde. Den Inhalt der Schrift deuten in 
aller Kürze am besten die Worte an, mit denen der 
damalige Rektor der Hochschule, Professor Dr. W. 
v. Dyck, in seinen Ausführungen über „Die Technik 
in Bayern zur Zeit der Regierung Maximilian 
Josephs I." die nachfolgenden Abschnitte einleitet. 
.Die Darstellungen wollen", so sagt er, „in losem 
Zusammenhange den Zustand von damals und von 
heute in vergleichende Betrachtung ziehen. Alle 
Zweige der modernen Technik gleichmäßig zu berück- 
sichtigen, war nicht die Absicht. Ebensowenig wollen 
die Darlegungen ein Bild der gesamten Entwicklung 
durch den Lauf des 19. Jahrhunderts hindurch geben. 
So sind nur einzelne Gebiete und einzelnes aus ihnen 
in anspruchsloser Form hervorgehoben. * Trotz dieser 
Beschränkung, infolge deren man leider auch Nach- 
richten über das Eisenhüttenwesen Bayerns in dem 
Werke vergebens sucht, bleibt es aber unmöglich, 
jeder der zahlreichen Abhandlungen hier auch nur 
flüchtige Worte zn widmen, zumal da sich eine 
kritische Würdigung bei der Vielseitigkeit des 
Stoffes ganz von Bolbst verbietet. Indessen läßt die 
Auswahl der Mitarbeiter zusammen mit den ausführ- 
lichen Quellenangaben darauf schließen, daß die ein- 
zelnen Kapitel selbst der l'rüfung von Fachleuten 
standhalten werden. Die meiste Anregung für unsere 
Leser dürften außer der Einleitung die folgenden 
Abschnitte bieten: die Anfänge des technischen Schul- 
wesens in Bayern, die Entwicklung des Brückenbaues, 
die Eisenbahnen und die neuen Schnellzugslokomotiveii 
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der Pfälzischen Eisenbahnen, vielleicht auch noch 
— wenigstens für alle, die dem „ heiligen" Gambrinus 
noch nicht abgeschworen haben — die Mitteilungen 
über das Brauwesen. Daneben aber ist es ohne 
Zweifel interessant, sich an Hand der übrigen Kapitel 
mit Zweigen der Industrie Bayerns bekannt zu machen, 
die dem Eisenhüttenmanue sonst ferner liegen. 

Die l'atentgi »setze aller Viilkir. Hearbeitet von 
Geh. Justizrat l>r. .7 o se f Ko hl e r , ord. Pro- 
fessor an der Universität Herlin. und Max 
Mintz, Patentanwalt in Berlin. Band I. 
Lfg. 3 und Lfg. 4 5. Berlin 190«. H. v. Deckers 
Verlag. 9,50 und 14 
Die vorliegende Fortsetzung des ursprünglich im 
(iuttentagBchcn Verlage erschienenen groß angelegten 
Werkes enthält den Schluß der Patentgesetze der 
afrikanischen Kolonien und die Patentgesetze der 
asiatischen Besitzungen des Britischen Reiches. Die 
Verfasser setzen bei den Lesern die Kenntnis dor 
englischen (und französischen) Sprache voraus; sie 
geben daher den Text lediglich in der englischen 
Originalfassung wieder, nur bei der Orangekolonie 
haben sie dem holländischen Wortlaute die deutsche 
Uebcrsctzung hinzugefügt. Die Orientierung in der 
Fülle des Stoffos wird wesentlich dadurch erleichtert, 
daß jedem Gesetze eine kurze, einheitlich gestaltete 
Uebersieht der wichtigsten, stets wiederkehrenden 
Bestimmungen (Gegenstand des Patentes, Begriff der 
Neuheit, Patentsucher, Pateutbehörde, Anfang nnd 
Dauer der Patente, Pateutgcbühren usw.) sowohl in 
der Ursprache wie in deutscher Uebertragung voraus- 
geht. Daneben kommen zahlreiche Formulare für die 
Patentanmeldung und den sonstigen Verkehr mit den 
Patentbehördcn den Bedürfnissen des Erfinders ent- 
gegen. Erfreulicherweise haben sich die Verfasser 
nachträglich entschlossen, zum besseren Verständnis 
der englisch und französisch geschriebenen Gesetze 
ein Wörterverzeichnis wpniger bekannter technischer 
Ausdrücke und Redewendungen beider Sprachen zu- 
sammenzustellen; das Werk wird dadurch ohne Zweifel 
an Brauchbarkeit noch erheblich gewinnen. 

Handbuch d<r iMhnungsmethoden. Eine Bearbei- 
tung von David F. Schloß : Methods of In- 
dustrial Remuneration. Von Dr. Ludwig 
Bernhard, Professor der Staatswissenschaften 
an der Akademie Posen. Leipzig 19015, 
Duncker Ä. HumUot. 7,60 <ß>. 
Das vorliegende Werk kann nach seiner Be- 
arbeitung in fünf Teile zerlegt werden : in die 
.Einführung", vom Herausgeber geschrieben, in die 
Wiedergabe der Arbeiten von David F. Schloß mit 
einigen vom Herausgeber vorgenommenen Abände- 
rungen und Ergänzungen, die jedoch nicht besonders 
hervorgehoben und vermerkt sind, ferner in den 
durch seine Behandlungsart interessanten Zusatz zu 
den vorangegangenen Atisführungen über die Arbeit 
von David F. Schloß, von Fabrikbesitzer A. Bernhard 
verfaßt, ferner in die „zusammenfassende Betrachtung 
über die hauptsächlichsten Lohnsystemc", bearbeitet 
von Geh. Adiniralitätsriit Tb. Harms, und in die im 
letzten Kapitel vom Herausgeber gemachten Aus- 
führungen über „die Zukunft der Löhnungsmethoden". 

Die „Einführung" hätte sicherlich nichts verloren, 
wenn die Betrachtungen über „die Verwendung 
mathematischer Ausdruckslormcn in der National- 
ökonomie" fortgeblieben waren. Auch das Kapitel 
über die Theorie der l.öhnungsnietlioden in der Ein- 
führung hätte insofern weggelassen werden können, 
als in dem /weiten Teil und in der Harmsschen Ar- 
beit das Wesen und die Charakterisierung dor ver- 
schiedenen Lohiisystcme erörtert werden. 
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Dio auszüglicho Wieder- und Hekanntgabc dos 
Werken von David F. Schloß hat für die Industrie seihst 
keinen praktischen Wort, nur für den, der kicIi über 
die englischen Arbeiter-, Industrie- und Lobnvcrhält- 
nis.se unterrichten will, ixt diene Arbeit von Bedeutung, 
wobei aber in beziig auf die in der Arbeit leicht er- 
kennbaren Ausführungen, die mehr persönliche Auf- 
fassung als Theorie und Erläuterung sind, zu be- 
achten ist, dall die r Methods of Industrial Romune- 
ration* von einem Theoretiker verfaßt worden und 
in sehr vielen Fällen nicht auf Deutsehland über- 
tragbar sind. 

Im Gegensätze zu den bei David F. Schloß recht 
wahllos zusammengetragenen Roispielen sind in dem 
von Fabrikbesitzer A. Bernhard verfaßten Kapitel 
eine Reihe exakter l'ntcrsuchungen aufgeführt, die 
jedenfalls beachtenswert sind. A. Bernhard hat näm- 
lich an Hand vielseitiger, bestimmter Beobachtungen 
eine der wichtigsten Fragen zu beantworten versucht: 
Tin wieviel arbeitet ein Akkordarbeiter schneller als 
ein Zeitlohnarbeiter"' 

Th. Harms erörtert in dem Ihm zugewiesenen 
Kapitel unter Berücksichtigung der Existenzbedin- 
gungen und des Wesens der verschiedenartigen 
Systeme die Frage : Welche Anhaltspunkte bieten die 
verschiedenen Fntlöhnungsformen für die weitere Ent- 
wicklung der Lohnsysteme':' Diese Abhandlung gibt 
ein recht klares Bild, insbesondere auch durch die 
beigegebeuon Schaubilder, über die Wirkungen der 
ein/einen S\ steine in Hinsicht auf die beeinflussenden 
Faktoren: Kosten der Arbeit, veranschlagte und ver- 
brauchte Zeit, Stundenverdienst bei beschleunigter 
Arbeitsnusfübrung usw. 

In dem Kapitel „Die Zukunft der Löhnungs- 
Methoden* werden die vom Verfasser als Zukuufts- 
idcale bezeichneten drei Lohnurtcn : dio Gewinn- 
beteiligung, die genossenschaftlichen Gruppenakkorde 
und die l'rämienmethoden im Hinblick auf ihre 



etwaige Brauchbarkeit and Einführungsmöglichkeit 
geprüft. Eb handelt sich hierbei nur um theoretische 
und spekulative Erwägungen, die von geringer prak- 
tischer Bedeutung sind. 
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Bei der Redaktion sind nachstehende Werke ein- 
gegangen, deren Besprechung vorbehalten bleibt: 

.1. Hartlebens Statistische Tabelle über alle Staate» 
ihr Erde, l'ebersiehtliche Zusammenstellung von He- 
gierungsform, Staatsoberhaupt, Thronfolger, Flüchen- 
inbalt, absoluter und relativer Bevölkerung, Staat»- 
finanzen (Einnahmen, Ausgaben, Staatsschuld), Han- 
delsflotte, Handel (Einfuhr und Ausfuhr), Eisen- 
bahnen, Telegraphen, Zahl der Postämter, Wert der 
Landesmünzen in deutschen Reichsmark und öster- 
reichischen Kronen, Gewichten, Längen- und Flächen- 
maßen, Hohlmaßen, Armee, Kriegsflotte, Ivandes- 
farben, Hauptstadt und wichtigsten Orten mit Ein- 
wohnerzahl nach den neuesten Angaben für jeden 
einzelnen Staat. XV. Jahrgang. 190". Wien und 
Leipzig, A. Ilartlehen's Verlag. 0,50 ' . 

A. llarthbens Kleines Statistisches Taschenbuch über 
alle Länder der Ei tle. XIV. Jahrgang. 1907. X»ch 
den neuesten Angaben bearbeitet von Professor 
Dr. Friedrich Umlauft. Wien und Leipzig, 
A. Haßlebens Verlag. Geb. 1,50 ■«'. 

Still iMtiWhe. Untersuchungen über die (lesundheitt- 
nrhtfltnisse der Bergleute, mit Itesondrnr Berück- 
sieht ig ung der in Steinkohlenbergwerken brnchnf- 
tigten Arbeiter. Vortrag, gehalten in der ordent- 
lichen öffentlichen Hauptversammlung des bieder- 
rheinischen Vereins für öffentliche Gesundheitspflege 
zu Köln am Hl. Oktober 1906 von Dr. R. Laapey res. 
Bonn 1907, Martin Hager. 

Wermlündska Bergsmannafureningens Animier 190>l 
Filipstad 1907. Lindens Boktryckeri. 2 Kr. 



Nachrichten vom Eisenmarkte — Industrielle Rundschau. 



Die Lage des Rolielseiigeschiiftes. — Das 

deutsche Roheisengeschäft ist wieder lebhafter 
geworden. Nachdem die Abnehmer einige Monate 
mit der Deckung ihres Bedarfes zurückgehalten hatten, 
zeigt jetzt der Eingang an Aufträgen wieder eine Zu- 
nahme. Von verschiedenen Seiten ist Puddel- und 
Stahleisen für das dritte Viertel bezw. die zweite 
Hälfte dieses Jahres angefragt und gekauft worden. 
Die Anforderungen der Abnehmer bleiben außerordent- 
lich stark. 

l'eber den britischen Roh e i s e n m a r k t wird 
uns unter dem 27. April von Middlesborough wie folgt 
berichtet : Die Roheisenpreise zeigten in dieser Woche 
ganz bedeutende sprungweise Erhöhungen. Hiesige 
Warrants Nr. 3 gingen von sh 55/6 d auf sh 58/7 d 
Kassa Käufer. Eisen alt Werk ist schwer erhältlich. 
Die Dampfer Italien noch immer lange zu warten, da 
der Andrang sehr groß ist und die Verschiffungen in 
diesem Monat bereits über 4000 tons größer sind als 
im ganzen März. In London und Glasgow sollen für 
Verschiffung von hier große Bestellungen von Amerika 
eingegangen sein, und gerade die hierfüraufgenommenen 
Dampfer sind es, welche die Ladestellen einnehmen 
und dadurch langen Aufenthalt für andere verursachen. 
Hier ist das Geschäft ebenfalls lebhaft geworden mit 
besserer Nachfrage vom Kontinent. Die Schnelligkeit 
der Preissteigerung erschwert das Geschäft ganz be- 
deutend, da kaum Zeit für Offerten bleibt. Die bis- 
herige Knappheit an Eisen hält an. Gießereieisen 
Nr. S G. M. B., ebenfalls knapp, sh 5« 9 d bis sh 59/ , 
Hämatit in gleichen (Quantitäten 1, 2, 3 bei steigender 
Nachfrage sh 77/6 d bis sh 78/—. sämtlich" netto 
Kasse ab Werk. Dio Warrautlager nehmen in diesem 



Monate sehr schnell ab. 8ie enthalten jetzt : 407 592 ton», 
davon 393 1 1 1 tons Nr. 3 und 13 481 ton« Standard- 
Qualitäten. 

Aktien •Gesellschaft für Eisenindustrie un« 
Brückenbau vormals Johaun Caspar Harkort ia 
Duisbnrg. — Nach dem Berichte des Vorstände* 
war die Gesellschaft während des abgelaufenen Jahrr* 
im Brückenbau und Wagenbau zu Freisen beschäftigt, 
die besser waren, als 1905. Die Erzeugung hätte 
noch weiter erhöht werden können, wenn nicht außer- 
ordentliche Schwierigkeiten in der Beschaffung der 
nötigen Rohstoffe und der Arbeitskräfte bestanden 
hätten. Die Leistungen und Rechnungsbeträge ent- 
sprachen einein Werte von 7 206 590 <4 gegen 
5 400 902 .* im Jahre zuvor (im letzten Beriebt« 
stand irrtümlich 3 987 000 .*). Der Rechnungsab- 
schluß zeigt oinen Rohgewinn von 885 474,42 i und, 
unter Berücksichtigung des Vortrages von 15 457.S2 <*. 
einen reinen Ueberschuß von 431 048,44 Jt. Nach 
Abzug der Gewinnanteile und Vergütungen für Auf- 
sichtsrat , Vorstand und Beamte mit zusammen 
41 500 « können auf die Vorzugsaktien S'/j*^ and 
auf die Stammaktien 7 '/» °;o Dividende verteilt werden; 
alsdann verbleiben noch 22 048,44 .« zum Vortrage 
auf neue Rechnung. 

Actlen-ftesellschaft flr Verzinkerei und Elses- 
knnstrnktion rorm. Jacob Hilgen in Rheinbrohl 
am Rhein. — Nach dem Berichte des Vorstände» 
gelang os der Gesellschaft, im Geschäftsjahre 1906 
die Erzeugung zu erhöben und für die meisten Fa- 
brikate bessere Preise zu erzielen. Der Umsatz be- 
trug 6744 t im Werte von 2 472 524 A gegenüber 
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6279 t zu 2 134 134 « im Jahre zuvor. Die Zalil dir 
durchschnittlich beschäftigten Arbeiter belief sich auf 
:54ö (295). Die Bilanz ergibt einen Rohgewinn von 
f>51 606,55 ; hiervon gehen für Unkosten 1 17 577,59«* 
und für Abschreibungen 80 156,46 « ab, so daß unter 
Einschluß des Gewinnvortrages aus 1905 noch 
388 417,45 . «: verfügbar bleiben. Die Verwaltung 
schlägt vor, auM diesem Betrage der besonderen 
Rücklage 5O000 • and dem Arbeiterwoblfahrts- so- 
vrie dem Arbeiterwohnungszuschußfonds jo 5000 • zu 
Qberweisen, an Tantiemen usw. bestimmungsgemäß 
45 307,25 * zu vergüten, 207 000 • (I2 n , 0 ) als Divi- 
dende auszuschütten und die übrigen 70 1 10,20 • auf 
neue Rechnung vorzutragen. 

Gebr. Bohler & Co., Aktiengesellschaft, Berlin. 

— Nach dem Rechenschaftsberichte war die Gesell- 
Bchaft während des Jahres 190Ü in Erzeugnissen für 
den Friedensbedarf, insbesondere in Otialitätsatahl für 
industrielle Zwecke, außergewöhnlich put beschäftigt, 
KO daß sie darin den bisher höchsten Umsatz erzielen 
konnte. Die Verwaltung sah sich daher veranlaßt, 
eine bedeutende weitere Ausgestaltung der Stahlwerke 
in Angriff zu nehmen. Die Kriegsabteilung beendete 
in der ersten Jahreshälfte eine große Lieferung von 
vollständigen Geschützpatronen und fand fernerhin 
durch die Herstellung von Geschossen und Gewehr- 
läufen hinreichende Arbeit. Aus dem Besitz an 
Aktien der St. Egydyer Kisen- und Stahl-In- 
dustrie- Gesellschaft bezieht das Unternehmen 
für das letzte Geschäftsjahr oine Dividende von 5" 0 . 
An der S o c i e t ä Metallurgien, B r c s c i a n a in 
Brescia, die sich ausschließlich mit der Erzeugung 
von Kriegsmaterial für die italienische Regierung be- 
faßt, beteiligte sich die Gesellschaft durch Uebcrnahme 
einer Anzahl Aktien. Die Gewinn- und Verlustrech- 
nung ergibt bei 1 250000, # Abschreibungen unter 
Einschluß dos Gewinnrestes von 38 245,55 ,H aus 1905 
einen Reinerlös von 2 ««0 738,25 M. Der Betrag 
wird in der Weise verwendet, daß 140000 ,Jt der ge- 
setzlichen und 200 0O0 t M. der besonderen Rücklage 
zurließen, 200 000 Jt zu Zwecken der Beamtenfürsorge 
bereitgestellt, 79 124,38 .« dem Aufsichtsrate über- 
wiesen, 200000 ^ (16°o) »1» Dividende verteilt und 
41 608,87 «« auf neue Rechnung vorgetragen werden. 

Hein, Lehmann k Co., Actlengesellschnft in 
Kerlln-Kelnickendorr and ÜU*seldorM)berhilk. — 

Wie aus dem Geschäftsberichte für 190« zu ersehen 
ist, stieg der Umsatz des Unternehmens von 
7 068 825,94 « im Jahre 1905 auf 8 378 188,34.* im 
Berichtsjahre und der Fabrikationsgewinn von 
1 450569,21 * auf 1897 528,90.*. Der Reinerlös 
nach Abzug aller Unkosten und nach Abschreibungen 
in Höhe von 234807,13 • stellt sich auf «16308,31 <* 
und erlaubt, neben den satzungsmäßigen Tantiemen 
im Betrage von insgesamt 9« 542,26 dem Arbeiter- 
unterstützungsfonds 10000 * zu überweisen, die Rück- 
lage um 36 330,27.« (auf 700000 • ) zu vermehren, 
eine Dividende von 385 000 Jt (11°/«) zu verteilen und 
88 435,78 .* auf neue Rechnung vorzutragen. 

Kärntnerische Eisen- nnd Stahlwerks-Wesell- 
Schaft in Ferlach. — In diese Gesellschaft, die am 
30. Juli 1906 mit einem Aktienkapital von 2000000 K 
begründet wurde, sind die Anlagen des ehemaligen 
Ferlacher Eisenwerkes I*. Mühlbacher in Ferlach, 
Unterloibl nnd Waidisch zum Preise von insgesamt 
1 120 000 K eingebracht worden. Da der Betrieb der- 
selben bereits seitdem 1. Oktober 1905 für Rechnung 
des neuen Unternehmens geführt worden ist, so 
schließt das erste Geschäftsjahr mit dem 80. September 
1906 ab. Wie der Berieht des Vorwaltungsrutes mit- 
teilt, beabsichtigt die Gesellschaft, die Werke in 
Waidisch und Unterloibl stillzulegen, die Maschinen 
nach Ferlach zu übertragen uud daselbst den ge- 



samten Betrieb unter Erweiterung der vorhandenen 
Einrichtungen zu vereinigen, um so die Gestehungs- 
kosten bedeutend zu vermindern. Die Erzeugung 
betrug im abgelaufenen Jahre je 14SS t Holzkohlon- 
roheisen und Frisch/.aggl, 2555 t Walzmaterial und 
5084 t Fertigfabrikate. Der IMriebsgewinn belauft 
sich auf 144 7«2,25 K und der Reinerlös, der auf neue 
Rechnung vorgetragen wird, auf 10 691,10 K. 

Obersrhlesische Eisenbahn • Bedarfs • Vellen- 
Gesellschaft, Friedenshütte. — Nach dem Berichte 
des Vorstandes lag für die Betriebe der Gesellschaft 
während des abgelaufenen Geschäftsjahres 190« reich- 
lich Arbeit vor, die im Verein mit zumeist aus- 
kömmlichen Preisen ein zufriedenstellendes Ergebnis 
herbeirührte. Dieses wäre noch besser gewesen, wenn 
nicht die Sosnowiccr Röhrenwnlzwcrkn, an 
deuen das Unternehmen mit nom. 4 000 ODO Rb. Aktien- 
besitz beteiligt ist, wie alle russisch-polnischen Werke, 
unter überaus ungünstigen Verbältnissen zu leiden ge- 
habt hätten. Immerhin erbrachte die genannte Gesell- 
schaft für das am 30. Juni 1906 abgeschlossene Betriebs- 
jahr noch eine Dividende von 8 «■». Die im Vorjahre 
erworbenen O b e r s c h 1 e s i s <• h e n Kessel werk e 
B. M e y e r G. m. b. II. ergaben eine gute Honte. Auch 
die O b e r s c h I e s i s c h e Z i n k Ii ü 1 1 e n - A. - G-, über 
deren Gründung schon im vorigen Jahre berichtet 
wurde, erzielte mit Rücksicht darauf, daß dor Ausbau 
einiger ihrer Anlagen erst im Jahresvcrlaufc fertig- 
gestellt wurde, mit 5 °;'o Dividende für das am 30. Juni 
1906 beendigte Geschäftsjahr ein befriedigendes Re- 
sultat. Die Kohlen-Interessengemeinschaft, der noch 
die Gräflich Schaffgotschschen Werke G. m. b. H. und 
die Gräflich von Rallcstrcmschc Güter-Direktion an- 
gehören, wurde durch den Beitritt der A. Borsigschen 
Berg- und Hüttenverwaltung erheblich gestärkt und 
erfüllte die Erwartungen in vollem Umfange. Zwecks 
preiswerter Beschaffung von Erzen begründete die 
Gesellschaft, wie wir schon früher mitgeteilt haben,* 
gemeinschaftlich mit der Donnersmarckhütte die 8a- 
langens BcrgvcrksaktioBelskab. Das dort 
geförderte Erz soll vor der Verschiffung an Ort und 
Stelle aufbereitet und brikettiert werden, wofür die 
erforderlichen Anlagen bereits in Angriff genommen 
worden sind. Die Schwierigkeiten der Erzbeschaffung 
veranlaßten die Verwaltung ferner dazu, 1252 von 
1280 Kuxen der Gewerkschaft Uze r na in Galizien 
zu erwerben und sich auch mit 40 « 0 an der Rasen- 
erz- Verwertungsgesellschaft m. b. IL zu 
Ostrowo in Posen zu beteiligen. Infolge der Be- 
strebungen der großen Eisenwerke, im Hinblick auf 
den mögliehen Ablauf der Vorbündo wieder mehr 
Fühlung mit dem Großhandel Zugewinnen, schloß die 
Gesellschaft bald nach Beginn d. Js. mit der Firma 
Steffens & Nölle, Berlin, die bereits gemeldete 
Interessengemeinschaft,** die u.a. auch darin ihren 
Ausdruck linden soll, daß beide Gesellschaften ihr 
Aktienkapital um je 3 000 000 •* erhöhen und die 
neuen Aktien, die nicht vor Ende 1912 veräußert 
werden dürfen, gegeneinander austauschen. — Ueber 
den Betrieb der Werke ist dem Berichte zu entnehmen, 
daß die Förderung an Eisenerzen in Schlesien und 
Ungarn sieh auf 78 791 (i. V. 89 744) t bezifferte. Außer- 
dem förderte die schon erwähnte Gewerkschaft Czerna, 
nachdem deren Betrieb gegen Jahresschluß auf die 
Gesellschaft übergegangen war, 1994 t Brauneisen- 
erze. Die Dolomitgewinnung in der Feldmark Rudy- 
l'iekar betrug 37 07« (44 920) t und bei den Auf- 
schlußarbeiten in den Dolomitfeldern der Feldmark 
Bobrownik noch 180H(; t. An Roheisen erzeugte daB 
Hochofen werk, auf dem ständig fünf Oefon im Be- 
triebe waren, 205 423 (191 441) t. Ein sechster Hnch- 
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ofen befindet sich im Dan. Insgesamt lieferten die 
Hüttenanlngon in und bei Zawadzki, in Friedensbütte 
und in Oleiwitz, die von namhaften Störungen ver- 
schont blieben, an Eisenguß, Stahlformguß, Stab- 
eisen, Eisenbahnmaterial (Schienen, Schw eilen, Laschen, 
Unterlagsplatten), Formeisen, Fnivcrsnleisen, Grob- 
und Feinblechen, verzinkten Hlechen, Gasrohren, miwio 
geschweißten und nahtlosen Siederöhren, Schmiede- 
stücken, Achsen, Radreifen, Radschciben, Radsternen, 
Radsätzen und zum Verkauf bestimmter. Knüppeln und 
Walzblöcken im Berichtsjahre 334 695 t. Die Cmsatz- 
ziffern der Gesellschaft «teilten Hieb im ganzen auf 
42 5l3fi21,04 Jt. Die Tiefbauanlage Friedensgrubo 
förderte 297 331 (306 194) t Kohlen. Der Rückgang 
ist durch einen Grubenbrand und dessen Nachwirkungen 
verursacht worden. - Nach dem Rechnungsabschlüsse 
beträgt der Robgewinn des Jahn s 1900 7 119 399,02.* 
und der Reinerlös nach Abzug der auf 3 Oll! 172,56 .* 
festgesetzten Abschreibungen unter Einschluß von 



232 535,50 .A Vortrag 4 335 7« 1 .96 .Jt. Hiervon «ind 
der Rücklage 205 Dil, 32 Jt zu überweisen und an 
Tantiemen insgesamt 337 483,24 .* zu vergüten. Ferner 
sollen für Bergschäden 200 000 * zurückgestellt, dem 
Reamtenpensionskonto 250 000 .Jt gutgebracht und 
an Dividende 3 1 15 770 •* (7°o) verteilt werden. Auf neu* 
Rechnung blieben alsdann 227 347,40 Jt vorzutragen. 

Rheinische Chamotte- ond Dinas- Werke, 
Köln a. Rhein. — Bei erheblicher Steigerung im 
Versande der Erzeugnisse ergibt das letzte Geschäfts- 
jahr der Gesellschaft unter Einschluß von 46 697,59 / 
Vortrag aus 1905 einen Rohgewinn von 701 342.54 * 
und nach 242 605,29 Jt Abschreibungen sowie Deckung 
aller Unkosten, Zinsen usw. einen Reinerlös von 
337 062,92.4. Hiervon sind 19 036,54.« Tantiemer, 
zu zahlen, 60 000 .* sollen zur Vergrößerung der Be- 
triebsmittel zurückgestellt, 174 000 « (6» /0 ) als Diri- 
dende verteilt und 84 026,38 # auf neue 
vorgetragen werden. 
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Verein deutscher Eisenhuttenleute. 
Für die Vereinnbibliothek sind eingegangen : 

(Klc F.lnii-ndrr »Inil durrh * boirlrhncl.) 

Frankfurter Wirtschaft«/» rieht für da» Jahr l'.Wl, 
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Die Erneuerung des Stahlwerks -Verbandes. 



Wenn man auch von der „ Erneuerung" des 
Stahlwerks • Verbandes spricht, die in 
letzter Stunde vor dem 1. Mai perfekt wurde, 
ao bedeutet der neue Verband doch in mehr 
als einer Beziehung oinen Portachritt gegenüber 
dem alten und ist ein guter Beweis dafür, daß 
unsere Industrie aus sich selbst heraus die für 
ihre notwendige Organisation zweckmäßigen 
Formen herauszubilden vermag. Man schafft sie 
aus der Zeit für die Zeit, unbekümmert um die 
volkswirtschaftliche Theorie, die noch immer 
hinter der Praxis herhinkt. Aber es wäre falsch, 
diese Praxis etwa deswegen großer Ziele und 
Ideale bar zu halten. Denn vor den Vertretern 
der deutschen Stahlwerke stand unverrückbar 
als Ziel und Zweck ihres Zusammenschlusses 
die Erhöhung der wirtschaftlichen Leistungs- 
fähigkeit unserer Industrie nach innen und 
nach außen. 

Trotzdem war es nicht leicht, diesen Zu- 
sammenschluß zustande zu bringen. Der bei den 
unzweifelhaft guten finanziellen und sonstigen 
Ergebnissen des alten Stahlwerks- Verbandes unter 
allen Mitgliedern vorhandenen Verbandsfreund- 
lichkeit standen die verschiedenen, aus natür- 
lichen und technischen Eigenarten der Werke 
entspringenden Sonderinteressen gegenüber, die 
jede für sich ihre Berechtigung hatten und nach 
eiuem billigen Ausgleich verlangen durften. Werke 
mit einer historisch gewordenen Position snhen 
sich dem Vorwärtsdrängen jüngerer, nach wei- 
terem Aushau ihrer Fabrikation strebender Be- 
triebe gegenüber; und so berechtigt dort die Anf- 
rechterhaltung der traditionellen Stellung war, so 
natürlich war der Ausdehnungsdraiig der jüngeren 
WVrke. Das individuelle Moment ist ja auch in 
der deutschen Eisenindustrie besonders stark ver- 
treten und ist hier wie überall auf die Dezen- 
tralisation gerichtet. Wie es der Bildung eines 
großen Trustes widerstrebt, abgesehen davon, 
daß ihm die Verstaatlichung der Eiseubahuen 
in Deutschland ein wesentliches Druckmittel 
vorenthalt, so ist es auch dem Abschluß von 



Kartellen hinderlich; und die andauernd gute 
Konjunktur wirkte ebenfalls nicht förderlich auf 
die Selbstüberwindung ein, die auch wie manches 
andere leichter zu loben als zu üben ist. 

Dafür ist jetzt nach der Erneuerung des 
Stahlwerks- Verbandes zu hoffen, daß die gute 
Konjunktur in der Eisenindustrie für die näch- 
sten Monate mindestens noch als gesichert an- 
zusehen ist, und daß man bei einer Erleich- 
terung des Geldmarktes und der daraus fol- 
genden zu erwartenden Steigerung des Unter- 
nehmungsgeistes sogar einen weiteren Aufschwung 
erhoffen darf, zumal da auch die Zeichen 
auf dem Weltmarkte günstige sind. War die 
Leitung des Stahlwerks- Verbandes schon in der 
Vergangenheit mit ebensoviel Energie als Ge- 
schick auf den Ausbau der internationalen Ver- 
ständigungen gerichtet, so darf man von ihr 
auch in der Zukunft hoffen, daß sie im besten 
Sinne eine Politik des Schutze« der natio- 
nalen Arbeit treiben und jeder Verschleuderung 
ihrer Produkte auf dem Weltmarkte vorbeugen 
wird. Aus manchem bisherigen Dumping groiind 
ist ein guten Nutzen bringendes Absatzgebiet 
geworden; und eine solche pflegliche Behandlung 
des Exportes wird um so dankbarer aufzunehmen 
sein, als sie mit der auf die Interessen unserer 
heimischen weiterverarbeitenden Industrie und 
ihren Rohstoffbedarf zu nehmenden Rücksicht 
Hand in Hand geht. 

Dieser aus dem Auslandsgeschäft des Ver- 
bandes entspringende geldliche und ideale Nutzen 
kommt selbstverständlich insonderheit der Ge- 
samtheit der Stahlwerksbesitzer zunutze, wie 
er anderseits nur durch ihren festen Zusammen- 
schluß zu einem einzigen Corpus zu erreichen 
war. Einer für alle, alle für einen, heißt es 
auch hier; und es wird schwer halten, im ein- 
zelnen auszurechnen, wer den größten Vorteil 
vom Verbände habe. Auf den Weltmarkt an- 
gewiesen, muß die deutsche Eisenindustrie hier 
für den schärfsten Wettbewerb gerüstet sein; 
ohne deu Stahlwerks-Verband würde sie hier 
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trotz des Zollschutzes im Inlande kampfunfähig 
sein und der wuchtigen Stoßkraft des Stahl- 
trustes nicht widerstehen können. Die amerika- 
nische Gefahr besteht doch nur so lange nicht, 
als die deutsche Eisenindustrie einen geschlos- 
senen Block bildet; fiele er einmal auseinander, 
dann wäre der Stahltrust Herr des Welt- 
marktes in Eisen und Stahl, wahrend er 
heute zu internationalen Verständigungen seine 
Hand bietet. Denn bei seiner klugen kauf- 
männischen Leitung handelt er überall nach 
dem Grundsätze des größeren Nutzeus; und 
diesen bietet ihm die Verständigung mit starken 
Konkurrenten. 

Wenigstens hätte das eine uneinige Eisen- 
industrie Deutachlands auf dem Weltmarkte von 
dem Stahltrust ständig zu befürchten, der finan- 
ziell wesentlich kräftiger und gesunder ist, als 
man es ihm heute durchschnittlich zutraut. 
Sein früher unzweifelhaft stark verwässertes 
Kapital ist dadurch entwässert worden, daß seit 
seiner Gründung für mehrere hundert Millionen 
Dollar Verbesserungen und Neuanlagcn aus- 
geführt worden sind. Wenn man auch nicht 
so weit gehen wird, das Bergwerkseigentum 
der Subsidiary Companies der Steel Corporation 
allein das Gesamtkapital der Gesellschaften wert 
zu halten, so ist es doch unzweifelhaft, daß 
schon die Zusammenfassung aller dieser Faktoren 
der Produktion vom Rohstoffe bis zu ihrer End- 
stufe dem dafür angewandten Kapital einen 
höheren Wert verleiht, als es einzeln und un- 
organisiert haben würde. 

Gegenüber solchen auf dem Weltmarkte 
tätigen Mächten wäre die Nicht-Erneuerung des 
Stahlwerks-Verbandes von unabsehbaren Folgen 
gewesen; und auch der Staat wird sein Zustande- 
kommen mit um so größerer Genugtuung auf- 
nehmen, als der Stahlwerks- Verband die steuer- 
liche Leistungsfähigkeit der Stahlindustrie hebt, 
ohne die Steuerkraft anderer Erwerbszweige zu 
schädigen. Möge der Staat ihn denn auch un- 
gestört, wie in der Vergangenheit, so in der 
Zukunft sich entwickeln lassen. Der Verband 
hat sich das Selbstverwaltungsrecht vollauf ver- 
verdient, denn ohne weitestgehende Selbstzucht 
wäre er überhaupt nicht zustande gekommen. 
Der Staat hat also keinen zureichenden Grund, 
dem größten deutschen Kartell das Selbstverwal- 
tungsrecht irgendwie zu verschränken, sondern 
im Gegenteil alle Veranlassung, auch hier dem 
überflüssigen und schädlichen Kifer polizeistaat- 
licher Anwandlungen zu wehren, wie sie der 
Chef des Reichsamtes des Innern noch kürz- 
lich so beredt in sozialpolitischen Fragen ver- 
urteilt hat. 

Dali der neue Stahhverks-Verband in wich- 
tigen Funkten einen Fortschritt gegenüber dem 
alten darstellt, ist bereits erwähnt; durch die 



Abschaffung der verschiedenen Sonderabkommen 
ist die Abrechnung einheitlicher gestaltet, und 
durch die Neuaufnahme der Westfälischen Stahl- 
werke ferner eine bisher in dem Verbände 
vorhandeue Lücke ausgefüllt worden. Vor allem 
sind die früher in der Frachtenfrage in einer 
gewissen Schärfe vorhanden gewesenen Gegen- 
sätze durch die Vereinbarung einer Frachten- 
tabelle behoben worden, welche für jedes Werk 
die Fracht-Vor- und Nachteile seiner geogra- 
phischen Lage entsprechend zum Ausdruck bringt, 
wobei die Tabellenpreise für alle Produkte ab 
Werkstation gelten. Auch für die Händlerfrage, 
welche zunächst große Schwierigkeiten bereitet 
und den Oberschlesischen Stahlwerks- Verband 
sogar zur Auflösung geführt hat, ist eine 
prinzipielle Lösung gefunden, welche erhoffen 
läßt, daß sie in ihrer praktischen Ausführung 
eine alle Teile befriedigende Kegelung des Trftger- 
handels herbeiführen wird und auch den kleineren 
Händlern ihre E.xistenzmöglichkeit erhält. Statt 
des Oberschlesischen Stahlwerks- Verbandes sind 
die für den deutschen Stahlwerks - Verband in 
Frage kommenden schlesischen Werke einzeln 
beigetreten. 

Auch der Verwaltungsapparat des Verbandes 
ist durch Ausschaltung des früheren Beirates 
vereinfacht worden. Anderseits ist auch den 
B-Produkten gegen früher in verschiedenen 
Fragen ein Stimmrecht gegeben worden, was 
den Werken, die hierin ihr Schwergewicht halten, 
es mehr als bisher möglich macht, ihre Inter- 
essen zur Geltung zu bringen. Die Beteiligung 
in Produkten A beträgt jetzt 6 054 084 t. wo- 
von 1 348 755 t auf Halbzeug, 2 381 765 t auf 
Eisenbahnmaterial und 2 323 564 t auf Form- 
eisen entfallen. Die Produkte B umfassen ins- 
gesamt 5 817 533. t und verteilen sich mit 
3 304 991 t auf Stabeisen, 741 806 t auf Walz- 
draht, 960 827 t auf Grob- und Feinbleche. 
138 672 t. auf Röhreu. 622 237 t auf Guli- und 
Schmiedestücke und 49 000 t auf schlesisches 
Halbzeug. Die Summe der Produkte A und B be- 
trägt mithin 11 871 617 t. Gegenüber dem Rück- 
gang der Beteiligung in Halbzeug ist darauf 
hinzuweisen, daß durch die Fusion von Phönix, 
welcher der weitaus größte Verbraucher von 
Halbzeug war, mit Hörde und diejenige von 
Hoesch mit Hohenlimburg große Halbzeugquoten 
im Stahlwerks -Verbände nicht mehr in die Er- 
scheinung treten. Die höchste Beteiligung mit 
1 129 631 t hat Phönix, dann folgen Krupp mit 
976 917 t und Gewerkschaft Deutscher Kaiser 
und Thyssen* Co. mit 974 325 t. Aufgabe des 
Verbandes wird es nun sein, für die gegen 1 904 
um 4.4 Millionen Tonnen gestiegene Beteiligungs- 
ziffer Arbeit zu schaffen, wenigstens soweit die 
A-Produkte in Frage kommen; möge ihm das 
stets zu befriedigenden Preisen möglich sein. 
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Ein modernes Platinen-Triowalzwerk. 

(Hierzu Tatel X.) 



w u Ende des vorigen Jahres wurde ein von 
der Jünkerather Gewerkschaft in 
Jünkerath (Rheinland) für die Gesellschaft 
„La Magona d'Italia* in Florenz ge- 
bautes 700 er Platinen-Triowalzwerk in Betrieb 
genommen, bei welchem für die Ausführung aus- 
bedungen war, daß keine Walzer gebraucht 
werden sollen. Die Arbeit, welche bisher den 
Walzern und Hilfsmannschafteu zufiel, sollte 
durchaus mechanisch bewerkstelligt werden, d. h. 
die menschliche Arbeitsleistung sollte durch 
mechanische, selbsttätige Arbeitsleistung ersetzt 
und dabei die Leistungsfähigkeit des Walzwerkes 
auf da« Maximum erhöht werden. Diese Be- 
dingungen waren hinsichtlich der stets fort- 
schreitenden Verbesserungen auf allen technischen 
tiebieten, insbesondere in Hüttenbetrieben, durch- 
aus gerechtfertigt, und hatte die ausführende 
Finna für den Bau des Walzwerkes unter obigen 
Bedingungen keinerlei Bedenken. Das Ergebnis 
der Studien und Arbeiten war, daß ein Walz- 
werk konstruiert und ausgeführt wurde, für 
welches außer dem die Leitung führenden 
W a 1 z m e i s t e r weder Walzer noch II i I f s - 
in annschaften erforderlich sind. Zur Auf- 
rechterhaltung des Betriebes selbst, d. h. zur Be- 
dienung der Rollgänge. Hebetische, der Schlepper 
und des Kant- und Verschiebeapparates sind 
nur zwei Steuerleute nötig, welche, auf einer 
erhöhten Steuerbühnc stehend, den ganzen Be- 
trieb übersehen können. Dieses Walzwerk ar- 
beitet zur vollen Zufriedenheit des Bestellers, 
da es den gestellten Anforderungen entspricht. 

Die Anlage (siehe Tafel X i besteht aus 
einem Trio-Vorwalzgerüst a und einem Trio- 
Fertigwalzgerüst b. Beide Walzgerüste sind 
nebeneinander aufgestellt, was durch die Platz- 
frage bedingt wurde. Die Aufgabe wäre 'wesent- 
lich leichter zu lösen gewesen, wenn man die 
beiden Gerüste, hätte hintereinander aufstellen 
können. Die Walzen haben einen Durchmesser 
von 6!)0, 700 resp. 710 mm bei einer Balb-nlänge 
von 1750 mm des Vorwalzgerüstes und 1500 mm 
des Fertiggerüstes. Es werden Blöcke von 
500 kg Gewicht bei einem Querschnitt von 
230 X 230 

„„ , , ' mm auf der Vorwalze in zehn Stieben 
2r>n / 2Ä0 

zu Stäben von 1 KO X 1°° '"«' Querschnitt aus- 
gewalzt. Diese Stäbe werden dann auf der 
Fertigstraße in sieben Stichen zu Platinen von 
190 X 7 bis 25 mm Querschnitt und 17 bis 
60 m Länge ausgewalzt. Es wird nur in zehn- 
stündiger Schicht gearbeitet, und es beträgt die 
Erzeugung in dieser Zeit 100 bis 120 t. Diese 
Produktion kann noch wesentlich gesteigert 



(Suchdmek trrboteo.) 

werden. Der Antrieb der Walzenstraße erfolgt 
durch eine 1200 P. S. - Kondensations -Tandem- 
maschine mit einem Schwungrad von «0 000 kg 
Gewicht bei einem Durchmesser von 7000 mm. die 
Maschine lieferte Franco Tosi, Maschinen- 
fabrik in Legnano (Italien). Die l'mdrehungs- 
zahl der Maschine beträgt 75 i. d. Minute. Die 
Schwungradachse ist mit der Walzenstraße durch 
eine Ortmannschc ausrückbare Stahlgußkupplung 
verbunden. Die Kammwalzen liegen in einem 
geschlossenen Kammwalzgerüst, das mit einer 
bewährten Oolsehmierung ausgestattet ist. Diese 
Kammwalzgeriiste rüstet die ausführende Firma 
mit einer selbsttätigen Oelpumpe aus, welche 
mittels Riemen oder Kette von einem Kamm- 
walzzapfen aus angetrieben wird. Die Pumpe 
fördert das abgelaufene Gel wieder in den < >el- 
behälter zurück, oder in einen auf dem Gerüst 
angebrachten Gelreiniger, aus dem das < >el in die 
Oeltöpfe abtropft. Die Walzenständer sind teil- 
weise als Erdmannständer ausgebildet und oben 
offen. Dem Umstände Rechnung tragend, daß 
Platinen von 7 bis 25 mm Dicke gewalzt werden, 
sind die Ständer des Fertig walzgeriistes mit 
einer Druckschrauben- Vorrichtung zum Ausstellen 
der I nterwalze versehen, wie dies im allgemeinen 
für Oberwalzen geschieht. Die Anstellung er- 
folgt vom Walzwerkstlur mittels Handrades und 
Schneekeuvorgeleges. Im übrigen tragen die 
Ständer die bekannten Ausrüstungen. 

Zum Walzen werden, wie schon eingangs 
erwähnt, Blöcke von 500 kg Gewicht verwendet, 
welche in seitlich vor der Vorstrecke befindlichen 
Heizgruben erwärmt werden (Abbild. 1 1. Ein Kran, 
welcher gleichzeitig den Deckel der Heizgruben 
abliebt und den Block herauszieht, legt diesen 
auf den Zufuhrndlgang e, dessen Rollen mit 
Kurbelantrieb , System Meyer" ausgerüstet sind. 
Der Block rollt von diesem Rollgang über den 
Hebetisch d in das erste Kaliber, nach dessen 
Durchlaufen er auf den Hebetisch f zu liegen 
kommt, und zwar zwischen lange Führungen. Beide 
Hebetische haben als gemeinsamen Antrieb einen 
hydraulischen Zylinder und werden zu gleicher 
Zeit gehoben und gesenkt. Während die Rollen 
des Hebel isches vor der Straße durch einen 
besonderen Elektromotor angetrieben werden, 
sind die des Hebetisches hinter der Straße ohne 
Antrieb, aber leicht drehbar gelagert, um dem 
Block ein selbsttätiges Zurückrollen zu ermög- 
lichen. Dieses wird dadurch erreicht, daß der 
Tisch sclion in seiner Grundstellung eine ge- 
neigte Lage nach der Walze zu einnimmt, und 
es wird die Neigung dadurch noch vergrößert, 
daß der hintere Teil des Hebetisches eine größere 
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Hubbewegung macht. Dadurch, daß der Block 
auf dem Hebetisch f zwischen Führungen liegt, 
behalt er die richtige Lage zum Zurückrollen 
in das obere Kaliber. Nach Durchlaufen des- 
selben kommt der Block auf den hochstehenden 



vor jedes Kaliber und wird beim Verlassen des 
letzten Stiches durch eine der Jünkerather Ge- 
werkschaft patentierte Abschleppvorrichtung g 
(D. R.P. 116 586)* von dem Hebetische d auf 
den Arbeitsrollgang h vor das erste Kaliber 





Abbildung 1. Heizgruben und Vorstrecke. 



Hebetisch d. Das Kauten und Verschieben des 
Blockes bezw, Stabes geschieht vor der Straße 
durch den zwischen den Rollen des Hebetisches d 
angeordneten Kant- und Verscbicbeapparat e. 
Letzterer zeichnet sich durch seine Einfachheit 
aus. Er besteht in der Hauptsache aus einem 
Wagen, welcher in der Längsrichtung der Walzen- 
straße durch einen hydraulischen Zylinder auf 
zwei Schienen hiu- und herbewegt wird. Als 
einzige Verschleißstücke sind an dem Wagen 
leicht auswechselbare Hfiruer angebracht, welche 
in der Grundstellung des Hebetisches über dessen 
Rollen hervorstehen und beim Senken des Tisches, 
je nach Stellung, das Kanten des Blockes veran- 
lassen. Ferner dient dieser Wagen zum Verschieben 
des Walzstabes von einem Kaliber zum andern. 
Auf diese Weise gelangt der Stab selbsttätig 



der Fertigstraße geschleppt. Die Besonderheit 
dieser Abschleppvorrichtung liegt in der Kon- 
struktion der beiden Schlepperwagen, . welche 
nach der Seite des Hebetisches hin Ausleger 
mit einem seitwärts kippbaren Daumen besitzen. 
Die Ausleger greifen soweit in den Hebetisch 
hinein, daß die Daumen unter dem Walzstab 
hindurchschlüpfen können, worauf sie sich sofort 
wieder aufrichten. Beim Rückwärtsfahren dieser 
elektrisch angetriebenen Abschleppvorriehtung 
wird der Stab von dem Hebetisch gezogen und 
vor das erste Kaliber des Fertiggorüstes ge- 
bracht. Die Vorrichtung ersetzt die Hebel, 
welche gewöhnlich zum Transportieren von 
einem Gerüst zum andern, besonders bei Vor- 

* „Stahl und Einen" 1901 Nr. 11 8.587. 
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handensein von einem Uebetisch, verwendet 
werden. Das Arbeiten auf dem Fertigwalzgerüst 
geschieht in Ähnlicher Weise wie auf dem Vor- 
walzgerüst. Der Stab wird durch den Roll- 
gang h in das Kaliber geführt und legt sich 
beim Verlassen der Walze auf die hinter der 
Straße angeordnete 10 m lange Wippe i, deren 
Rollen durch einen besonderen Elektromotor 
angetrieben werden. Auf der Wippe befinden 
fiich im Anschlüsse an die Führungen k des Ge- 
rüstes ebenfalls lange Führungen, in welche der 
Stab sich hineinlegt und so seine Richtung für 
«las obere Kaliber beibehält. Nach Passieren 
des oberen Kalibers rutscht das hintere finde 
des Stabes auf den vor der Walze angebrachten 
schrägen Abstreiferu nach dem nächsten Kaliber. 
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von 50 Atm. Pressung wird durch eine Hoch- 
druck - Pumpenanlage mit Akkumulator geliefert. 
Der Verbrauch an Druckwasser i. d. Minute be- 
trägt 150 bis 200 1. 

In einer Entfernung von 25,3 m von Walzen- 
mitte und in einer weiteren Entfernung von 
13 m befindet sich hinter der Fertigstraße je 
eine elektrisch betriebene Schere n und o, neben 
der Schere o befindet sich die Steuerbühne für 
die Scheren, den Scheren-Zufuhrrollgang p und 
die Schlepper s der Warmbettanlage q. Für 
die Anordnung der beiden Scheren in dieser 
Welse sprach der zur Verfügung stehende Raum. 
Es müssen Platinen in Langen von 10 bis 12 m 
geschnitten werden ; die einzelnen Stücke werden 
sofort auf das Warmbett geschleppt und daselbst 



1 
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Abbildung 2. Rückwärtige Ansicht der Vorstrecke. 



l'as Walzgut gelangt auf diese Weise selbsttätig 
von einem Kaliber zum andern. Nach Verlassen des 
Fertigstiches durchlauft die Platine eine Wasser- 
rinne 1, welche auf besonderen Wunsch vorgesehen 
wurde, um durch plötzliches Abschrecken eine 
Entsinterung der Platine herbeizuführen. 

Sämtliche vorgeschriebenen Bewegungen des 
Walzgutes werden durch die beiden Steuerleute 
veranlaßt, welche, wie schon oben erwähnt, auf 
der über dem Rollgang h befindlichen erhöhten 
Steuerbühne m stehen. Auf der Steuerbühne 
befinden sich außerdem die Anlasser für die 
Rollgänge und die Abschleppvorrichtung, sowie 
die Steuerapparate für die Hebetische, die Wippe 
nnd den Kant- und Verschiebeapparat. Das für 
die hydraulischen Zylinder nötige Druckwasser 



auf einfache Weise aufeinandergelegt. Das Auf- 
stapeln der Platine geschieht (siehe Tafel X, 
Schnitt durch das Warmbett), indem die Schlepper 
die abgeschnittene Platine über eine Schienen- 
erhöhung r bringen, worauf sie auf das Warm- 
bett fällt. Die zweite Platine fällt dann auf 
die erste; die dritte auf die zweite usw., bis fünf 
oder mehr aufeinander liegen. Diese Stapel 
werden von den Schleppern weiter befördert. 
Die erkalteten Platinen werden alsdann in Stücke 
von verschiedener Länge geschnitten und den 
Feinblechwalzwerken zur Weiterverarbeitung zu- 
geführt. Der zur Verfügung stehende beschränkte 
Raum bedingte die Aufstellung der zweiten 
Schere o, diese wird nur beim Schneiden von 
dünnen langen Platinen gebraucht. 
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Metallurgie des Gußeisens. 

Nach dem gleichnamigen Lehrbuch von Thomas 1). West bearbeitet von Prof. Osann in Clausthal. 

((Schluß von Seite fi26.) 



Die Versuche von West erstrecken sich im 
Gegensatz zu obigem Versuche auf die 
gleichzeitige Feststellung von Aus- 
dehnung und Schwindung. Anregung bot 
die in der Praxis erprobte Tatsache, daß hartes 
Gußeisen starker schrumpft als weiches. Dies 
wurde auch bestätigt. 

Die Abbildungen 5 und C> stellen die Schau- 
bilder der verschiedenen Versuche dar. 

Die Ausdehnung und Seh Windung 
wurde mit einem selbsttätig schreibenden, von 
West, entworfenen Apparate ermittelt. Es ist das 
Uhrwerk einer gewöhnlichen Weckeruhr und fast 
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Eisen enthielt, gegossen, die andere aus einer 
Gießpfanne, auf deren Hoden 350 g Schwefel 
gelegt waren, ehe das Eisen einströmte. Dies 
letztere reicherte nun seinen Gehalt an Schwefel 
iii der gekennzeichneten Weise an und wurde 
dadurch hart. Das durch vier Schmelzen be- 
stätigte Ergebnis ist, daß sowohl die Ausdehnung 
wie auch die Schwindung bei dem harten Eisen 
bedeutend größer ist. 

Hei der sechsten Schmelze wurde bei der 
einen Gußform (Abbild. (Vi die Ausdehnung ge- 
waltsam unterdrückt dadurch, daß der Stab 
zwischen zwei schweren Eisenkörpern gegossen 
wurde. Es erfolgte eine stärkere Schwindung, 
gleich als ob der Stab sich nach dieser Seite 
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Abbildung 6. 



Abbildung 0. 



ausschließlich Holz für den Hewcgungsmeehanis- 
mus verwendet. Das Hebelarmverli.'iltnis bei dem 
schreibst ifttragenden Hebel ist : 3 ; demnach 
entspricht einem Zoll im Schaubilde die wahre 
Lftnge von 2 mm. Dieser Hebel folgt dem Guß- 
stücke nach, sowohl bei seiner Ausdehnung wie 
bei seiner Schwindung. Die Schaubilder sind im 
Original in natürlicher Größe dargestellt und 
zeigen eine Ausdehnung.*- und Schwindungsscite. 
In der senkrechten Linie ist die Stellung des 
Zeigers auf 0 gekennzeichnet. Hier steht er, 
bevor die Form gefüllt wird, geht dann nach 
links, um die Ausdehnung anzuzeigen, darauf 
nach rechts, wo er nach l'eherschreitung 
der Nullinie die eintretende Schwindung kenn- 
zeichnet. 

Der Versuch 1 (Schaltbild Abbild. .Vi kenn- 
zeichnet das verschiedene Verhalten von hartem 
und weichem Eisen. Es wurden zwei Modelle 
von gleicher Lilnge und gleichem Querschnitte 
(1,22 in lang bei 2f> X »"»l 1 nebeneinander 
eingeformt. Die eine (rußform wurde unmittelbar 
ans einer Gießpfanne, die etwa *>o kg weiches 



hin Entschädigung verschaffen wollte. Dieser 
Versuch ist wichtig für die Erstarrungsvorgange 
in Hartgnßformen, in denen die Ausdehnung 
gewaltsam uuterdrückt wird ; infolgedessen tritt 
eine stärkere Schwindung ein, die um so größer 
ist, weil es sich um harte Eisensorten handelt. 

Die Schmelzen 7 und 8 kennzeichnen den 
Einfluß des Querschnitts. Es sind dünne und 
dicke Stabe aus derselben Gießpfanne gegossen. 
Letztere zeigen stärkere. Ausdehnung, aber 
schwächere Schwindung. Treten in einem Quer- 
schnitt starke und schwache Teile aneinander, 
so müssen also schon in Rücksicht auf das ver- 
schiedene Schwinden Spannungen entstehen. 

Heim (ließen von Probestflben aus hartem 
Eisen zeigt sich oft schon während der Aus- 
dehnungsperiode eine charakteristische Schwin- 
dung an der Oberfläche, die geradezu Schwin- 
dungshöhlen in der Nahe des Eingusses ver- 
anlassen kann. Es braucht also durchaus nicht 
der gauze Körper erstarrt zu sein, bevor die 
Ausdehnung eintritt, Eine Schrumpfung und 
Ausdehnung findet demnach gleichzeitig statt. 
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Die Ansicht, daß die Schrumpfung um so 
größer ist, je heißer das Eisen, ist weit 
verbreitet, aber irrig. Die Annahme liegt nahe, 
weil heißeres Eisen eines längeren Zeitraumes 
zur Abkühlung bedarf und demgemäß auch das 
Nachfüllen von Eisen. Es ist aber durch zahl- 
reiche Versuche bewiesen, daß die Gesamtmenge 
des nachzufüllenden Eisens dieselbe ist, gleich- 
gültig ob das Gußstück heißer oder kälter ge- 
gossen ist; es sei denn, daß bei dem heißeren 
Eisen der Querschnitt besser ausgefüllt wird 
oder die Formwände nachgeben. Dies Ergebnis 
ist ja auch einleuchtend deshalb, weil die Aus- 
dehnung erst mit dem Festwerden beginnt, dieses 
aber bei einer bestimmten unveränderlichen Tem- 
peratur erfolgt. 

Die Zeitdauer der Ausdehnungsperiode ist 
verschieden. Sie ist von der Stärke des Quer- 
schnittes abhängig. Iiei den dünnen Probestäben 
der Schmelzen 7 und 8 (Abbildung 6i währte 
sie 1 jt bis 1 Minute, bei den dicken 3 bis 
5 Minuten. 

Die Beziehung zwischen Ausdehnung und 
Schrumpfung ist folgende: Man darf nicht an 
eine Aenderung des Volumengewichtes des flüs- 
sigen Eisens denken, sondern muß in Betracht 
ziehen, daß die erstarrenden Teile sich bei der 
Erstarrung ausdehnen. Es bildet sich also unter 
gleichzeitiger Volumenvermohrung eine Außen- 
haut, die sich ausdehnt und dadurch einen 
Hohlraum schallt, der ausgefüllt werden muß. 
Dieser Zustand schreitet in dem Maße fort, 
wie die Zunahme der erstarrten Kruste geschieht. 
Bei schweren heißgegossenen Gußstücken dauert 
es oft recht lange, bis sich der Vorgang in den 
Köpfen äußert. Beginnt aber das Sinken der 
Oberfläche, so geht es oft außerordentlich schnell 
und man hat Mühe, mit dem Nachgießen zu 
folgen. 

West will mit diesem etwas unklar gefaßten 
Satze folgendes sagen : Hat man einen stärkeren 
Querschnitt, so erstarren die äußeren Teile 
zuerst und geben infolge ihrer Ausdehuung dem 
Gußstücke größere Außenabmessungou. Dadurch 
wird im Innern ein Hohlraum gesehafl'en, der 
sich so tri eich durch Nachsaugen der Köpfe 
bemerkbar machen müßte, wenn nicht im Innern 
neue Krusten entständen, deren Ausdehnung diesen 
Hohlraum ausgleicht. Das erste Moment gewinnt 
aber dann die Oberhand, wenn die im Innern 
sich bildenden Krusten kleiner werden, gerade so 
wie die Jahresringe, wenn man von außen in 
das Innere eines Stammes vorschreitet. 

Diese Erklärung der Schwinduug auf Grund 
der Aiisdehnungserscheinung weicht von 
der gebräuchlichen auf Grund der Schrump- 
fung des Gußeisens erheblich ab. Es spricht 
für sie der Umstand, daß die Ausdehnunjrsperiode 
nach Maßgabe der oben geschilderten Versuche 
recht lange dauert. Dagegen spricht allerdings 



das Verhalten von Kokillengußstücken, z. B. 
Hartgußwalzen, nach dem Gusse. Dieses kann 
meines Erachtens nicht mit der Westschen Aus- 
dehnungstheorie in Einklang gebracht werden, 
weil sich diese Gußstücke nicht ausdehnen können, 
und deshalb wird man West in dieser Hinsicht 
nicht folgen können. 

Damit soll allerdings nicht gesagt werden, 
daß die landläufige Theorie von der Schrumpfung 
des flüssigen Kerns innerhalb der erstarrton 
Kruste voll befriedige; durchaus nicht. Zweifellos 
haben wir es mit intermolekularen Vorgängen 
zu tun, welche verschiedene Dichtigkeiten im 
Laufe der Abkühlungsvorgänge zeitigen. 

Ob die Expansivkraft beüu Eisen so groß 
wie bei gefrierendem Wasser ist, mag dahin- 
gestellt sein. Ein Joch oder ein stark gebauter 
Formkasten, die einen Probestab an den Enden 
begrenzen, werden jedenfalls nicht gesprengt. 
Die Ausdehnung äußert sich dann in einer andern 
Richtung. Es wächst der Innenraum und macht 
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infolgedessen ein Nachfüllen von Eisen nötig. 
(Wie soll dies zugehen V) 

Die Tatsache, daß weiches Eisen sich weniger 
ausdehnt als hartes, erscheint befremdend, wenn 
man das geringe Volutnengewicht des Graphites 
in Betracht zieht. Es müßte doch gerade der 
sich bei der Erstarrung einlagernde Graphit eine 
starke Volumenvermehrung bewirken. Wenn dies 
nicht geschieht, so bleibt nur die Annahme übrig, 
daß hartes Eisen eine größere Zahl von Gefüge- 
eleineuten in der Volumeneiuheit hat als weiches, 
und jedes Gefügeelement eine Ausdehnung erfahrt, 
so daß die Gesamtausdehnung mit der Zahl dieser 
Gefügeelemente wächst. 

Um einen Maßstab für die Schwindung zu 
haben, muß man die Bezeichnung „Stufe* ein- 
führen. West geht darauf in einem besonderen 
Kapitel ein. Hier sei nur gesagt, daß der Si- 
liziumgehalt nicht als Maßstab dienen kann. 
Die Schmelzen 1, 2, 3, G, 7. 8 zeigen bei an- 
nähernd gleichem Siliziumgehalt recht beträcht- 
liche Unterschiede in der Schwinduug. 

.T. Das Maß der körperlichen Schwin- 
d u n g. Um dieses festzustellen, benutzte West 
ein eisernes Modell « Abbildung 7 &) : mit diesem 
wurden drei Sandformen hergestellt, die getrocknet 
und geschwärzt wurden. Außerdem wurde eine 
eiserne Form von genau denselben Hohlmaßen 
benutzt. Mit Hilfe von feinem Sande, den man 
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iu die vier Formen einlaufen lieli, wurde der 
Inhalt nachgeprüft ; er muß bei allen vier Formen 
derselbe sein. Nunmehr wurde die Sandform 
Nr. 1 unter dem kleinen Kupolofen gefüllt und 
schnell in die eiserne Form entleert, ebenso 
wurde Sandform Nr. 2 gefüllt und in Sandform 
Nr. 3 entleert. Man hatte also zwei Formen 
von genau gleichem Inhalt mit demselben Eisen 
gefüllt, die eine aus Eisen, die andere aus Sand 
gebildet. Es trat nun Schwindung ein, die sich 
in einer Trichterbildung äußerte, wie sie K in 
Abbildung 7 b andeutet. Wurde nun flüssiges 
Eisen gleich in den Hals der Form nachgegossen, 
so konnte ein zylindrischer Körper H (Abbild. 7 b) 
nach dem Erkalten abgehoben und gewogen 
werden. Wartete man mit dem Nachgießen 
einige Zeit, so erhielt man das Stück E, dessen 
traubenföriniger Ansatz die Schwindungshöhle 
ausgefüllt hat. Die Gußstücke wogen bei 59 mm 
Durchmesser und 178 mm Höhe nahezu 3,6 kg, 
der Schrumpfkörper bei dem in Sandform er- 
kalteten Gußstück 57 g und bei dem abge- 
schreckten Gußstück 170 g, im allgemeinen etwa 
2 °/o beziehungsweise 4 '/« °/o von dem Gewichte 
des in die Form eingetragenen Eisens. Bei einem 
Gußstück von 20 t muß man also je nach dem 
Grade der Abschreckung 400 bis 900 kg flüs- 
siges Eisen nachfüllen, um Hohlräume zu ver- 
meiden. Das bei dem eben genannten Versuche 
verwendete Eisen war ein weiches Eisen, wie 
man es für Ofenguß verwendet. 

Die Ergebnisse der verschiedenen Versuche 
sind nachfolgend in Zahlentafel X zusammen- 
gestellt (siehe S. 053). Die beiden letzten 
Reihen der Zahlentafel, welche die Schwindung 
angeben, sind bei Stäben von 61 cm Lange aus- 
geführt und zwar in der Weise, daß eine trog- 
förmlgc, eiserne, offene Gußform aus derselben 
Gießpfanne gleichzeitig mit einer offenen Sand- 
form gefüllt wurde. 

K. Die Abweichungen im Schwin- 
dungsmaß bei demselben Eisen und ihre 
Ursachen. Die Frage: „Welches Schwind- 
maß soll beim Anfertigen eines Modells gegeben 
werden?" spielt im Gießereibetriebe eine wich- 
tige Kollc. Sie läßt sich gar nicht allgemein 
beantworten, auch wenn man die verschiedene 
chemische Beschaffenheit des Gußeisens, deren 
Einfluß oben erörtert ist. als Ursache ausschaltet. 
Es ist vorgekommen, daß ein Gußstück langer 
als sein Modell ausgefallen ist. Zwei aus einem 
gemeinsamen Eingüsse gefüllte Stabformen von 
4,3 m Lange ergaben Gußstücke mit einem 
Längenunterschiede von 22 mm. Die Ursache 
war, daß der eine Stab einen Querschnitt von 
102 X 229 mm, der andere einen solchen von 
13 X • r » 1 ">m hatte. Letzterer hatte die größere 
Schwindung (44 mm). 

Je langsamer die Abkühlung, um so mehr 
Graphit und umgekehrt; und je mehr Graphit. 



um so weniger dicht ist das Gefüge und folge- 
recht um so größer der Rauminhalt, den das 
Gußstück einzunehmen sucht. Dieser Vorgang 
wirkt also der Schwindung entgegen. West zieht 
den Vergleich mit einer Salzlösung, die langsam 
abgekühlt große Kristalle, schnell abgekühlt 
kleine Kristalle ausscheidet. Die Tatsache, daß 
langsame Abkühlung geringere Schwindung, dabei 
auch größere Ausdehnung bewirkt, zeigt auch 
das Schaubild Abbildung «. Dagegen kann man 
aus dem Schaubilde Abbildung 5 sehr wohl hin- 
sichtlich der Schwindung bei geringerem Graphit- 
gehalt dasselbe Ergebnis ablesen, hinsichtlich der 
Ausdehnung aber ein entgegengesetztes. Es int 
hier das eigentümliche Verhalten des Schwefels, 
das die Wirkung der Graphitabnahme auf Ver- 
kleinerung der Ausdehnung unterdrückt.* 

Diese Unterschiede in der Schwindunjr bei 
starkem und dünnem Querschnitte, hei langsamer 
und schneller Abkühlung sind gerade bei schweren 
Gußstücken bekannt. Sie sind so einflußreich. 
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Abbildung 8. 



daß oft die Unterschiede im Silizium-. Mangan- 
und Schwefelgchalt in den Hintergrund treten. 

Nun wird aber auch die Schwindung durch 
die Spannung beeinflußt, welcher das Gußstück 
vielfach unterworfen ist. Um diese Einflüsse 
klarzustellen, hat West das im folgenden be- 
schriebene lehrreiche Experiment ausgeführt : 
Innerhalb eines starken eisernen Rahmen«, der 
gleichzeitig als Formkasten diente, wurden zwei 
Stäbe nebeneinander aus einer und derselben Gieß- 
pfanne abgegossen (Abbild. 8). Mit dem einen 
Ende wurden die Stäbe dadurch festgehalten, 
daß sich der Ansatz X in eine entsprechende 
Vertiefung des Rahmens einlegte. Das freie 
Ende der Stäbe legte sich an den unteren Hebel- 
arm eines Zeigers, der auf diese Weise Aus- 
dehnung und Schwindung anzeigte. Die Aus- 
dehnung begann 30 Sekunden nach dem (riisse 
und hielt ungefähr 90 Sekunden an. Die Zeiper 
gingen dabei l 1 /» Teilstriche nach rechts. Damit 
trat ein Stillstand zwei Minuten lang ein, als- 
dann bewegten sich die Zeiger nach links, nun- 
mehr aber in verschiedenem Maße, und zwar 
deshalb, weil während des Stillstandes ein Gewicht 
von 25 kg an das Ende des linken Stabes an- 
gehängt war (Abbild. 9). Zunächst zeigte sich 

• West hat diesen Einfluß dea Schwefel|;ehalte* 
nicht erwähnt; er ist aber gerade sehr beieicbnend 
für da* Verhalten diese« acbädlicben ~ 
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X. Schrumpfung und Schwindung von grauem und abgeschrecktem Eisen. 
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allerdings kein Unterschied, bis der Nullpunkt 
erreicht war; dann aber eilte der freie Stab in 
der Schwindung vor. Fünf Minuten nach Beginn 
der Schwindung betrug der Unterschied 1 1 j Teil- 
striche. Fünfzehn Minuten nach dem Gusse stand 
der eine Zeiger nuf l 1 ;», der andere auf 3 1 ,s; 
nach weiteren fünfzehn Minuten auf 3 und 5. 
In dem letzten Zeiträume war also der Vorsprung 
des freien Stabes nicht größer geworden. Von 




da ab wurde der Vorsprung noch kleiner. Nach 
vollständiger Erkaltung hatte der frei ge- 
schwundene Stab eine Mehrlauge der Sehwindung 
von 1 1 * Teilstrichen. 

Dieser Versuch beweist, dal) man die 
Sc h Windung durch mechanische Ein- 
flüsse regeln kann. Wurde eine Belastung 
von 250 kg angewendet, so erzielte mau einen 
Langenunterschied bei dem frei und belastet 
geschwundenen Stabe von (>J5 mm. Unter gleich- 
zeitiger Vermehrung des Siliziumgehaltcs kann 
dieser sogar auf 1!» mm gesteigert werden. 

Die Versuche wurden mit Stäben von 1.0*2 m 
Lange und "25 X ;J,K 11,111 Querschnitt, ausgeführt. 
Die regelrechte Schwindung ('s - auf 1 ') würde 
10,6 mm betragen haben. Ein Längenunter- 
Rchied von 1!» mm bedeutet also, daß der Abguß 
um etwa 8 mm größer ausgefallen ist als das 
Modell. An Stelle der Einwirkung des Gewichtes 
ist in der Praxis des Formereibetriebes der 
Widerstand zu denken, welchen Teile der form 



dem Schwinden entgegenstellen. West berichtet 
von einem solchen Falle: Es handelte sich um 
einen großen Pumpenkörper, dessen Modell mit 
dem üblichen Schwindmaß hergestellt war, der 
aber größer ausfiel als das Modell. Die Ursache 
war die, daß der durch guß- und schmiedeiserne 
Stäbe gestützte Kern sich infolge der Erwärmung 
ausdehnte und einen solchen Druck auf die halb- 
erstarrten Massen ausübte, daß sie den Zustand 
beibehielten, den ihnen die Ausdehnung gegeben 
hatte. 

Aus dem oben beschriebenen Versuche geht, 
auch hervor, daß die größten Unterschiede in 
der Schwindung der beiden Stäbe in einer Zeit 
auftreten, welche einer Temperatur von 870 
bis (550°, d. h. Hell- bis Dunkelkirschrothitze, 
entspricht. Abgesehen von der Anwendung mecha- 
nischer Einflüsse ist die Anwendung der Hilfs- 
mittel zu erwähnen, welche die Abkühlung 
einzelner Teile des Gußstückes ver- 
zögern oder beschleunigen sollen. Diese 
Kunstgriffe sind allgemein bekannt. 

Ein Uhrwerksrad von 4t>0 mm Durchmesser 
erregte auf einer Ausstellung allgemeines Auf- 
sehen, weil ein 50 mm dicker Schwungring an 
vier bis sechs Arme von nur (> mm Dicke an- 
gegossen war. Mau hatte letztere lange künst- 
lich heiß gehalten, damit die Schwindung gleich- 
zeitig in den verschiedenen Querschnitten verlief. 

Nach den Untersuchungen von Üuterbridge 
kann man auch Gußeisen eine bleibende Aus- 
dehnung durch wiederholtes längeres Erhitzen 
erteilen. 

Am Schlüsse dieser Abhandlung will ich noch 
erwähnen, daß West der G u ß e i s e n p r ü f u n g 
eine sehr ausführliehe Besprechung widmet, gerade 
im Zusammenhange mit den Arbeiten des Ver- 
eins amerikanischer Gießercifachleute. Die Er- 
gebnisse dieser Arbeiten sind ja zum großen 
Teile bereits veröffentlicht, erscheinen aber hier 
im Zusammenhange, was manchem Leser will- 
kommen sein wird. 

Für die Gießereipraxis sind auch die Koh- 
eisenmischungen und Analysen (unter „Iron Mix- 
tures and Analyses" im Inhaltsverzeichnisse) für 
alle handelsüblichen Gußwarengatt ungeu wertvoll. 

2 
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Selbstkosten-Berechnung der Beise von Feinblechen. 



27. Jahr*. 3r. 19. 



Selbstkosten-Berechnung d< 

Von Wilh. Schwarz 

Die Selbstkost n der Beize setzen sich aus 
vier Hauptwerten: dem Verbrauch an Saure, 
dem Materialverlust, den Kosten des Betriebes 
sowie solchen für Generalien und Abschreibungen 
zusammen. Diese Betrage der Wirklichkeit ent- 
sprechend auf die verschiedenen Blechstärken 
zu verrechnen, ist von außerordentlicher Wichtig- 
keit, da nur dann eine genaue Selbstkosten- 
Ermittlung auch von verzinkten Blechen 
möglich ist, für die ja bekanntlich die gebeizten 
Bleche die erforderliche Vorstufe bilden. Beide 
Selbstkosten-Berechnungen miteinander zu ver- 
quicken, erscheint jedoch nicht angängig, da ihre 
Verteilungsbasis eine sehr verschiedene ist. 

Für die Spalten 1, 2 und 3 (Tabelle I i. Ein- 
satz an schwarzen Blechen, nach den Starken 
getrennt, liefert uns der Betrieb die nötigen 
Zahlen. Wir sehen hier, daß einem Gesamt- 
einsatz von 237 920 kg ein Ausbringen von 
230 950 kg — da die gebeizten Bleche in der 
Regel sofort zur Verzinkung gelangen, so wird 
das Ausbringen wohl meistens nur in der Ge- 
samtsumme zu ermitteln sein — gegenübersteht. 
Der tatsachliche Beizverlust betrug also 6970 kg. 
Um nun einen brauchbaren Maßstab für die Ver- 
teilung dieses Beizverlustes zu erhalten, hat der 
Betrieb tagliche Verwiegungen einzelner Bleche 
vor und nach der Beize bei standigem Wechsel 
in den Dimensionen vorzunehmen, deren Resul- 
tate zusammengestellt in Spalte 10 erscheinen. 
Die Werte für Spalte 4 entnehmen wir aus 
Tabelle II der Abhandlung „Verzlnkungs-Selhst- 
kosten-Berechnung von Blechen" in Heft 9 von 
„Stahl und Eisen" vom 27. Februar 1907 S. 309. 
Diese wiederum mit den einzelnen Einsatzmengen 
der Spalte 3 multipliziert, ergeben die Werte 
der Spalte 5. Die Verhaltniszahlen der ab- 
gebeizten Oxydschicht (Spalte 6) erhalten wir 
durch Division der Werte in Spalte 10 durch 
diejenigen der Spalte 4, wobei der ganzen 
Zahlen wegen jedesmal der 100 fache Wert ein- 
gesetzt ist. Das Produkt aus den Spalten F> 
und 6 ergibt die Zahlen der Spalte 7, und das- 
jenige aus Spalte 4 und 6 erbringt uns die 
Werte in Spalte 8. Nachdem wir nun noch 
durch Multiplikation der Zahlen in Spalte 3 
mit denen in Spalte 10 die rechnerischen 
Verlustmengen der Spalte 1 1 ermittelt haben, 
können wir an die Verrechnung der Kosten 
herangehen. 

Der Saureverbrauch stellte sich auf 49130 kg 
Schwefelsaure a 8.00 = 1768.68,*. Dieser 
Betrag ist auf das Gesamtquantum unter Be- 
rücksichtigung der gebeizten i »berfläche (Spalte .i i 



jr Beize von Feinblechen. 

, Friedenshütte O.-S. 

t>'*cbdruck Tcrbotm.) 

sowie der Verhältniszahlen der abgebeizten Oxyd- 
schicht (Spalte 6) zu verteilen. Hierzu divi- 
dieren wir 1768,68 durch die Summe der 
Zahlen in Spalte 7 (884 316) und multiplizieren 
den auf diese Weise sich ergebenden Repartitions- 
faktor 0.00200 mit den einzelnen Repartitions- 
faktoreu der Spalte 8, wodurch wir die Betrage 
für Spalte 9 erhalten. 

Der Beizverlust, welcher durch die Ein- 
wirkung der Saure bedingt ist, hat tatsächlich 
6970 kg betragen. Der auf Grund der Probe- 
verwiegungen (Spalte 10) rechnerisch ermittelte 
Verlust (Spalte 11) sollte dagegen 8858 kg aus- 
machen. Da nun für die Verteilung die Werte 
der Spalte 10 in Frage kommen, anderseits 
aber selbstverständlich nur der tatsächliche 
Beizverlust mit 6970 kg bei der Selbstkosten- 
Itcrechnung einzusetzen ist, so sind die mittels 
der Spalten 10 und 12 zu ermittelnden Zahlen 
für Spalte 13 im Verhältnis des tatsachlichen 
Verlustes zum rechnerisch ermittelten Verluste 
zu ermäßigen bezw. zu erhöhen. In dem vor- 
liegenden Falle haben wir also Spalte 10 mit 
deu Werten in Spalte 12 zu multiplizieren und 
die so erhaltenen Produkte wiederum mit 0,787 
— d. i. tatsachlicher Verlust 6970 dividiert 
durch rechnerischen Verlust 8858 — zu ver- 
vielfältigen, wodurch wir dann die Werte für 
Spalte 13 erhalten. Wir bemerken noch, dab 
die Blcchpreise in Spalte 12 entweder die Ah- 
schlußpreise oder bei der Eigenherstellung deren 
Selbstkosten darstellen und naturgemäß häutig 
wechseln werden. 

Die Betriebskosten setzen sich wie folgt 
zusammen : 

Betriebalöhne 550 .» 

Kleine Materialien (Magazin usw.) . . . 125 „ 
Kosten der Xehenbetriebe (Maurer, 

Schlosser usw.) 198 . 

ElcktrUche Kraft und Licht . . . . . 80 ^ 

in Summe 953 -* 

Da nun die Betriebsergebnisse bei den ein- 
zelnen Dimensionen ungefähr gleich große sind, 
so ist die Verteilung eine außerordentlich ein- 
fache, indem die Betriebskosten mit 953 
direkt auf die reine ausgebrachte Produktion 
von 230 950 kg umgelegt werden. Wir divi- 
dieren 953 r # durch 230 950 und erhalten dann 
für Spalte 14 die Betriebskosten für 1000 kg 
gebeizte Bleche mit 4,13 und zwar für 
sämtliche Stärken. 

Die Verrechnung der Generalien und 
Abschreibungen findet in der gleichen 
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Weise wie bei den 
Betriebskosten statt. 
Es betrugen: 

General- u. Ver- 
wakungakosten 143.« 

Abschreibungen 

der Wäsche. .. 826 „ 



in Summe 409 « 

Dieser Betrag ge- 
nau wie vorstehend 
auf die reine Pro- 
duktion an gebeizten 
Blechen verteilt, in- 
dem wir 469 J(, wie- 
derum durch 280 !»n0 
dividieren, ergibt au 
Generalien und Ab- 
schreibungen für 1000 
kg gebeizte Bleche 
2,03 für alle Di- 
mensionen (Sjialte 15). 

Die Summe der vier 
Spalten 9, 1», 14 und 
15 stellt dann end- 
lich die Beizkosten 
für 1000 kg Bleche 
in Spalte 16 dar. 

Wollen wir nun die 
Selbstkosten für ge- 
beizte Bleche ermit- 
teln, so haben wir 
nur zu den Geste- 
hungskosten der ge- 
glühten Bleche die 
entsprechenden Be- 
trüge der Spalte 16 
hinzuzuaddieren, ohne 
hierbei auf Gewichts- 
vermind rung Rück- 
sicht nehmen zu brau- 
chen. Es kosten bei- 
spielsweise 

1000 kg ge- 
glühte Bleche 
(Spalte 12) 

1 mm stark 143,00«« 

Hierzu kom- 
men üeizkost. 
(8palte 16) . . 17,55 „ 

so daß alles 

in allem . . 1 60,55 M 

die Selbstkosten für 
1000 kg gebeizte 
Bleche von 1 mm 
Starke ausmachen. 
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Chrom- Niekeht.thie. 



27. Jahrg. Nr. 19. 



Chrom-Nickelstähle. 



Guillet veröffentlicht in der „Revue de 
Metallurgie"* seine Untersuchungen 
Uber Chrom-Nickolstähle, die hier auszugsweise 
wiedergegeben worden sollen. Die Untersuchungen 
erstrecken sich auf vier Reihon von Stühlen. 
Die beiden ersten Reihen, von denen dio erste 
etwa 0,2 o/b Kohlenstoff, dio zweite 0,8 o» Kohlen- 
stoff enthielt, wurden durch Zusatz von 3°'o 
bezw. 10 «o und 20°/o Chrom zu einein 

1. politischen Stahle mit etwa Fi o/o Nickel, 

2. Martonsitstahlo mit etwa 12 o'o Nickel. 

3. 7 -Eisenstahle mit etwa 30 "o Nickel erhalten. 
Die dritte Reihe besteht aus Stählen mit einem 
mittleren Kohlenstoffgehalt, 2,5 »o Nickel und 
0,5 bis 5o 0 Chrom. Dio auf dio vierte Reihe bezüg- 
lichen Untersuchungen lassen den Einfluß des 
Chroms auf die Struktur solcher Stähle erkennen, 
die den Uebergang vom politischen (Jeftlgo zum 
Martensit zeigen. Die folgende Tabollo gibt dio 
genauo Zusammensetzung der einzelnen verwen- 
deten Stähle (Tabelle I). Während sich, wie dio 
Tabelle zeigt, die Stählo 3 und 9 mit je 20 »„ 
Chrom nicht ausschmieden lassen, ist dies bei 
Stahl ü mit 20 o 0 Chrom möglich. In der zweiten 
Reihe lassen sich sämtliche Stählo mit hohem 
Nickelgehalte dieser Bearbeitung, selbst bei einem 
Chromgehalte von nur 3°/o, nicht untorziohon, 
was don Erfahrungen der Praxis scheinbar wider- 
spricht. Die Erklärung hierfür findet sich später. 
Dio folgenden Untersuchungen erstrecken sich 
sowohl auf die normalen wie auf die ab- 
geschreckten, wieder angelassenen und dem Ein- 
fluß tiefer Temperaturen unterworfenen Stählo. 
Dio metallographische Untersuchung der nor- 
malen Stählo läßt erkennen, daß in der ersten 
Reihe keinor der Stähle perlitischcs Gefiigo besitzt. 
Nr. 1 zeigt bei längerem Aetzen mit Pikrinsäure 
außerordentlich feinon Martensit mit wonig Ferrit 
gemengt. Nr. 2 zeigt einen bedeutend gröberen, 
stellenweise gefärbten Martensit, der von wenig 
Troosto-Sorbit begleitet ist. Nr. 3 läßt vor dorn 
Aetzen schon Karbidkörnchen erkennen; Aetzen 
mit Salzsäure bringt sie schärfer heraus, ohne 
ein weiteres Gofügeolement stärker hervortreten 
zu lassen, vielmehr scheint der Untergrund reines 
7 -Eisen zu sein. Nr. 4 zeigt denselben feinen 
Martensit wie der betreffende chromfreie Stahl. 
Nr. 5 läßt ohne Aetzung schon Karbidkörner er- 
kennen. Nach dem Aetzon mit Salzsäure er- 
scheinen kleine abgerundete Polyeder, die mit 
einem außerordentlich feinen Martensit aus- 
gefüllt sind, an die die Karbidkörner angolagort 
sind. Nr. Ii zeigt größere Karbidkörnchen, die 
Muttermasso ist 7- Eisen. Nr. 7 zeigt uußor- 

* „Revue de Metallurgie-, Auirust l!*X"i, 
Nr. S S. 41 U. 



ordentlich gut ausgebildete Polyeder ohne Spur 
von Karbid. Bei Nr. 8 haben dio Polyeder wenig 
scharfe, abgerundete Rander; daneben vereinzelte 
Karbidkörner. Nr. 9 zeigt neben »-Eisen Karbid, 
jedoch letzores in weit geringerer Menge als in 
dem entsprechenden niekelfreion Stahle. 

Unzweifelhaft — und es wird durch die 
Untersuchungen der dritten Reihe bestätigt — 
würde bei geringerem Nickel- und Chromgehalt« 
auch Porlitgofiige auftreten. 

Folgende Punkte sind besonders bemerkenswert : 
Nr. 1 ist martensitisch, während ein niokelfreier 
Stahl von sonst gleicher Zusammensetzung per- 
litisch wäre. Dasselbe wäre bei einem chromfreien 
Stahle der Fall. Es ergibt sich hieraus, daß die 
Wirkung diesor boiden Metalle sich summiert. 

Nr. 5 zeigt neben Martensit gleichzeitig 
Karbid; sowohl ein chromfreier wie ein niokel- 
freier Stahl wäre martensitisch. Nr. 0 ist aus 
7-Eisen und Karbid gebildet. Das Chrom hat die 
Neigung dos Nickels zur Bildung von 7-Eisen 
vorstärkt. Nr. 8 und 9 sind aus 7-Eisen und 
Karbid gebildet. In Nr. 9 ist aber dio Menge des 
letztoron geringer als in einem entsprechenden 
nickelfreien Stahle. 

2. R e i h e. Stahl 10 ist aus kleinen abgerun- 
deten Polyedern mit außerordentlich feinen Mar- 
tensiteinsohlüsseu gobildot, an deren Rändern 
sich Nadeln von Troosto-Sorbit linden, dio wahr- 
scheinlich einer geringen Entkohlung zuzu- 
schreiben sind. 

Stahl 11 zeigt eine gleiche Struktur wie 
Stahl Nr. 5, jedoch höheren Karbidgehalt Ver- 
gleicht man ihn mit dem entsprechenden Stahle 2 
der ersten Reihe, so erkennt man, daß der höhere 
Kohleustoffgehalt das Gefüge außerordentlich ver- 
ändert und besonder» die Bildung von Karbiil 
bewirkt hat. Stahl 12 besteht aus y-Eisen und 
runden Karbidkörnern, dio ein ziemlich aus- 
geprägtes Eutektikum bilden. Stuhl 13 lütt 
nach dem Aetzon mit Salzsäure gut ausgebildete, 
einen außerordentlich feinen Martensit ein- 
schließende Polyeder hervortreten. Daneben finden 
sich Spuren von Karbid. Stahl 14 und 15 sial 
aus 7-Eisen und wenig Karbid zusammengesetzt. 
Stahl Iii ist ein 7-Eisenstahl. Dio Polyeder sind 
sehr klein und abgerundet und die Trennung>- 
linien derselben breiter als bei gewöhnlichen 
7-Eisenstählen. Stahl 17 und 18 zeigen dasseli-e 
Gefüge, doch wächst dor Karbidgehalt mit steigen- 
dem Chromgehalto. 

Es treten hiernach in der Reibe 2 dieselben 
Gefilgo auf wie in Reihe 1. Das Fehion des 
Porlits erklärt sich aus dem zu hoben Nkkel- 
und Chromgehalte. 

Die dritte Reibe wurde zu dem Zweckt* 
hergestellt, den Uebergang dos perlitisrhen in 
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Tabelle 1. 



Xr. | IWjeii'hnanjt 


<■ 


XI 


Cr 


Sl 


8 


P 


*° B.-mtrkuofrn 


\ 




"!» 


% 









1. Reihe. 



1 


2 >i 5 Cr 3 . . 


• 


• 


0,232 


4,56 


2,532 


0,117 


a f\r\p 
v,WU 


1 A AI K 

0,01 Ö 


0,252 




2 


2 Ni 5 Cr 10 . . 


• 


■ 




4,96 


| 9,374 


0,221 


, l',0 1 i 


a a t a 
0,01 a 


Ii. UM 




3 


2 >i 5 l'r 20 . . 


• 


• 


0,268 


5,40 


18,20 


0,175 


A AAC 
0,006 


A AAft 
U,UUÖ 


Spuren 


Nicht schmiedbar 


4 


2 Xi 12 Cr 8 . . 


• 


• 


0,187 


12,04 


3,18 


0,280 


0,005 


0,003 






K 

O 


£ Jti 12 i_-r lu , 


• 


♦ 


U,i 1 r> 
0,815 


1 25, OU 


10,15 


0,513 


n nii 




0,050 




c 


2 Xi 12 Cr 20 . 






10,60 


20,55 


0,613 


0,013 


0,010 


Spuren 




7 


2 Xi 30 Cr 3 . . 






0,140 


30,24 


3,18 


0,749 


0,025 


0,024 


0,186 




8 


2 Xi 30 Cr 10 . 






0,181 


32,32 


10,03 


0,419 


0,010 
0,010 


0,005 
0,005 


0,190 
0,252 




9 


2 Ni 30 Cr 20 . 






0,803 


29,44 


20,44 


0,885 


Nicht schmiedbar 














2. Reihe. 








lü 


8 >i 5 (_r 3 . . 


• 


• 


0,4 85 


r". pQQ 

i>,t»3y 


3,39 


0,559 


n im * 


0,0 Ii 


0,224 




1 i 


8 Xi 5 Cr 10 . 






1,041 


4,64 


9,65 


0,221 


0,013 


0,013 


0,012 




12 


8 Xi 5 Cr 20 . . 






0^891 


4,92 


20.29 


Spuron 


0,020 


0,024 


Spuren 


Nicht schmiedbar 


13 


8 Xi 12 Cr 3 . . 






0.785 


12,08 


2,32 


0,562 


0,018 


0,010 


0,552 




14 


8 Xi 12 Cr 10 . 






0,972 


12,20 


10,35 


0,056 


0,025 


0,005 


0,056 




15 


8 Ni 12 Cr 20 . 






0,919 


11,48 


20,34 


Spuren 


0,015 


0,018 


Spuren 




16 








0,713 


32,28 


3,24 


0,421 


0,015 


0,080 


0.421 


Nicht 


! • 


8 Ni 30 Cr 10 . 


• 


• 


0,693 


29,12 


10,15 


0,186 


0,016 


0.0 IC 


0,186 




18 


8 N i 30 Cr 20 


• 




0,735 
* • 


29,40 


20,f,l 


0,309 


0.008 

* 


0,005 


0,309 
















3. Reihe 








19 


3 Ni 2,5 Cr 0,5 . 


« 


• 


0,335 


2,20 


0,492 


0,232 


0,015 


0,025 


0,630 




20 


3 Ni 2,5 Cr 1 . . 


• 


■ 


0.1S5 


2,48 


0,98 


0,117 


0,008 


0,018 


0,230 




21 


3 Ni 2,5 Cr 2 . . 


« 


■ 


0,210 
0,295 


2,50 


1,91 


0,175 


0,003 
0,020 


0.016 


0.115 




22 


3 Ni 2,5 Cr 3 . . 


• 


■ 


2,76 


3,26 


0,232 


0,020 


0,310 : 




23 


3 Ni 2,5 Cr 5 . . 


■ 


* 


0,346 


2,60 


5.27 


0,175 


0,018 


0,015 


0,288 
















4. K o i h e. 








24 


2 Ni 6 Cr 0,5. . 


• 


- 


0,140 


5,88 


0,52 


0,097 


0,003 


0,018 


0,083 




25 


2 Ni 5 Cr 1 . . 


• 


■ 


0.170 


5,36 


1,02 


0,117 


Spuren 


0,023 


0,093 




26 


2 Ni ti Cr 1 . . 


• 


■ 


0,205 


6.00 


0.93 
1,70 


0,058 
0,079 


0,005 


0,020 


0,101 




27 


2 Ni 6 Cr 2 . . 


• 


- 


0,190 


5.92 


0,006 


0,019 


0,117 




28 


2 Ni ti Cr 5 . . 


• 


■ 


0,242 


6,00 


4,95 


0,105 


0,005 


0,020 


0,188 




29 


2 Ni 6 Cr 6 . . 


• 


• 


0,210 


6,23 


5,44 


0,117 


0,006 


0,020 


0,052 j 





das martensitische GefUge zu studieren. Stahl Kl 
zeigt Porlit und Eorrit. Die Ferritkörner sind 
außerordentlich klein, eine Erscheinung, die 
schon früher von Osmond entdeckt und von 
Guillet erklärt wurde. Stahl 20 zeigt diesolbo 
Struktur. Stahl 21 ist besonders interessant da- 
durch, daß or den Ueborgang zwischen Perlit und 
Martensit deutlich zeigt. Der Perlit hat sein ge- 
wöhnlichos Aussahen vorloren und zeigt mehr 
«las Bild des Martensits. Stahl 22 und 23 sind 
martensitiseh. 

Vierte Reihe. Siinitlicho Stähle dieser 
Roihe sind martensit isch, was sich dadurch er- 
klärt, daß die Wirkungen dos Chroms und 
Nickels sich addieren. Stahl 24 zeigt neben 
Martensit noch Forrit. Im Stahle 2H ähneln 
die Martensitnüdelchen etwas dem Troosto-Sorhit. 
Aus den Untersuchungen ergibt sich, daß hei 
den Nickel-Chromstählen der Uobergang von der 
politischen zur martonsitischen Struktur in der- 
selben Weise wie bei den Nickelstiihlen vorläuft, 
nur daß hier die Summe Kohlenstoff -|- Nickel -4- 
Chrom es ist, die die Wirkung hervorruft. 

Von den erhaltenen Resultaten seiou folgende 
kurz zusammengefaßt: 



Die Zugabo von Chrom zu einem marten- 
sitischen Stahle scheint die Erzeugung von Karbid 
zu bewirken, dessen Mengo von <lom Kohlonstoff- 
gehalte des Stahles abhängig ist, und so die Wir- 
kung des Nickels zur Bildung von 7-Eison zu 
vorstärken. In gleicher Weise wirkt das Hinzu- 
treten von Chrom zu y-Eisonstählon. Bei einem 
bestimmten Chromgehalte findet Abscheidung 
von Karbid statt, dessen Menge im übrigen von 
dem Kohlonstoffgehalte des Metalls abhängig ist, 
doch bleibt der Kurbidgohalt stets hintor dem 
eines gleichen, nickolfreien Stahles zurllck. Es 
fällt auf, daß die (hrom-Nickelstählo mit hohem 
Kohlonstoffgehalte, die Karbid enthalten, nicht 
den beim Aetzen der Chromstähle mit Pikrin- 
säure auftrotendon schwarzen Grund zeigen, der 
stark an Troostit erinnert. 

Die mechanischen Eigenschaften. Die 
folgende Tabelle 2 enthält die Zusammenstellung 
der Vorsuchsergebnis.su der mechanischen Prü- 
fungen : 

Es sei zuerst noch einmal auf diejenigen 
Stähle, die nicht ausgeschmiedet worden konn- 
ten , hingewiesen. Hierbei fällt auf, daß 
Stahl H der Tabelle 1 (0.2% Kohlenstoff, 5% 
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NH kol,2ü«o C lironi) nicht 
autigeächmieilot werden 
konnte, wäliren«! dies bei 
einem entsprechenden 
nickel freien Suhl mög- 
lich war. Bei Stuhl US bis 
18, die trotz ihres hohen 
N'iokelgohaltca nicht ge- 
sclimiedet werden konn- 
ten, tritt der Einllut 
des huhen Kohlenstoff- 
geholtes in die Krschei- 
nung. 

Hiernach ist schon er- 
sichtlich, daß eine ver- 
hältnismäßig gering« 
Monge Karbid für die Be- 
arbeitung der Chrotu- 
Niekelstühle bedeuten! 
nachteiliger wirkt, als für 
die nickelfreion Stähle. 

Die Zugversuche zei- 
gen: 1. daß bei den in- 
dustriell viel verwende- 
ten Stählen mit l'erlit- 
gefilge die Wirkung des 
Chroms und des Nickel* 
sich addiert und so 
die Zugfestigkeit erhöht 
wird, während die Deh- 
nung geringer wird; '2. d.it» 
die Martensitstählo hohe 
Zugfestigkeit bei ziem- 
lich geringer Dehnung 
besitzen. Die Elastizitäts- 
grenze liegt ziemlich lun!i 
und dicht bei derBnich- 
grenze, fall« es sich um 
reinon Martensit han- 
delt; 3. die Stähle, dia 
neben Martensit Dop|x>l- 
karbid enthalten, besitzon 
hohe, bei steigendem Kar- 
bidgolialto aber sich ver- 
mindernde Elastizitäts- 
und Reißgren/.e: 4. «Ii»' 
7-Eisenstählo haben ein« 
ziemlich hohe, die der 
chromfreien Stähle über- 
schreitende Festigkeit 
(Nr. 7); 5. 7 - Eisenstähle 
mit Karbideinschlüssen 
besitzen eine ziemlich l« 1 - 
trächtliche Zugfestigkeit 
und hohe Elastizitäts- 
grenze. Diu Dehnung 
und Quorschnittsvermh.- 
derung sind hierbei vom 
KohlenstofTgehalte al>- 
hängig (Nr. 8 und 14i. 
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Schlagversuche und Härlebestimmungon er- 
graben folgende Resultate: 1. die perlitischon 
Stähle sind nicht brüchig, trotzdem der Wider- 
stund gegen Schlag geringer ist als bei ent- 
sprochenden chrouifreien Stählen. Die Härte 
nimmt mit steigendem Chromgohalte zu; 2. die 
murionsitischon Stähle sind nicht sehr brUchig, 
dagegen sehr hart: 3. die kurbidfreien 7-Eisen- 
stälilo sind nicht brüchig und besitzen eine mitt- 
lere Härte: 4. die karbidhultigeii 7 - Eisonstähle 
besitzen eine beträchtliche, mit steigendem Kar- 
bidgehalto wachsende Brüohigkeit. 

Es entsprechen die hier gewonnenen Resultate 
denen, die bei der Untersuchung der Chromstähle 
und der Nickelstähle erhalten wurden, und es 
folgt daraus, daß 1. iu den perlitischon Stählen 
die Wirkung dos C hroms sich zu der des Nickels 
addiert, um Festigkeit, Elastizitütsgronzo und 
Hürto zu erhöhen, ohne dio Dehnung und Wider- 
stand gegen Schlag zu vermindern; 2. in don 
Martonsitstählen sich der Einfluß des Chroms 
wonig bemerkbar macht; 3. in den y-Eiseustählon 
sich der Einfluß des Chroms durch Erhöhung der 
Festigkeit und der Elastizitätsgrenze und Ver- 
minderung der Dehnung, die Querschnittavor- 
minderung und den Widerstand gegen Schlag 
deutlich bemerkbar macht: 4. martensitische wie 
7-Eisenstähle bei Gegenwart von Karbid brüchig 
sind trotz ihrer grollen Dehnung und Querechnitts- 
vermindorung. Auf diesen Punkt hat Guillet 
schon bei der Untersuchung der Chromstähle auf- 
merksam gemacht. 

B. Abgeschreckte Stähle. 1. Reihe: Die 
metallographischen Untersuchungen erstreckten 
sich auf die bei 850" C. abgeschreckten Stähle. Der 
Martensit des Stahles 1 ist nicht mehr so außer- 
ordentlich fein wie bei dem normalen Stahl. Bei 
Stahl 2 treten neben dem Martensit Flecken von 
7 -Eisen auf. Stahl 3 ist nicht verändert. Bei 
Stahl 4 hat sich etwas 7- Eisen gebildet. Die 
Stähle 5 bis 9 sind nicht verändert. 

2. Reihe: Stahl 10 zeigt den Troosto- Sorbit 
nicht mehr. Stahl 11 und 12 sind unverändert. 
In Stahl 13 ist wonigor 7-Eisen vorhanden; es 
erscheinen kleine Polyeder mit gut ausgebildeten 
Kanten. Die übrigen Stähle dieser Reihe haben 
ihre Struktur nicht geändert. 

3. Reihe: Sämtliche Stahle dieser Reihe sind 
martensitisch. Nr. 22 zeigt daneben geringe 
Mengen y-Eisen, Nr. 23 Spuren Karbid. 

4. Reihe: Sämtliche Stähle sind martensitisch 
geblieben, zeigen aber eine geringe Neigung zur 
Bildung von y-Eison. 

Die karbidhaltigen Stähle wurden auch noch 
dem Abschrecken boi 12.")0" unterworfen. Hierbei 
wird die Menge des Karbides sehr stark ver- 
mindert. Kurz zusammengefaßt sind die Resul- 
tate der Untersuchung folgende: 1. die por- 
litischeu Stähle sind in martensitische verwandelt 



und der Martensit ist um so gröber, je größer 
unter sonst gleichen Bedingungen dio Summo 
Kohlenstoff + Nickel + Chrom ist: 2. dio Marten- 
sitstähle erleiden keine Umwandlung odor zeigen 
nur eine leichte Neigung zur Bildung von 7-Eisen; 

3. karbidhaltige Martensitstählo erleiden durch 
Abschrecken bei 8ä0° C. keine Umwandlung, da- 
gegen tritt bei einer Abschrecktemperatur von 
1200° C. Bildung von 7 -Eisen und Verschwinden 
dos Karbides ein ; 4. die 7-Eisonstähle erleiden 
keine Veränderung; f>. dasselbe ist der Fall boi 
karbidischen 7-Eisenstählen bei einer Abschreck- 
temperatur von a^ 0 C. Umwandlung tritt da- 
gegen beim Abschrecken bei 1200*' C. ein. Etwas 
auffallendes haben diese Untersuchungen nicht 
ergeben, man kann die Resultate aus den bei der 
Untersuchung der Nickelstähle und Chromstähle 
erhaltenen ableiten. Dio mechanischen Eigen- 
schaften der bei KüO" abgeschreckten Stählo 
ergeben sich aus Tabelle 2. 

Es folgt daraus, daß durch das Abschrecken 
1. die Martensitstähle erhöhte Festigkeit, Elasti- 
zitätsgrenze und Härte erhalten, während die 
anderen mechanischen Eigenschaften etwas zu- 
rückgehen; 2. die karbidischon Martensitstählo 
sind wenig verändert, etwas zäher und härter 
geworden: 3. dio y-Eisonstühlo sind etwas zäher; 

4. dio karbidischen 7 - Eisenstähle sind außer- 
ordentlich wenig verändert. Dio auffallende Ver- 
mehrung der Bruchfestigkeit läßt sich vielleicht 
dadurch erklären, daß diese Stähle vor dem Ab- 
schrecken etwa* Ferrit oder 7-Eisen enthüllen, 
welches sich in Martensit verwandelt, oder daß 
der Martensit, der ja eine feste Lösung darstellt, 
homogener gowordon ist. 

('. Angelassene Stähle. Das Anlassen 
bringt nur geringe Strukturänderungen her- 
vor. Perlit- und Yartensitgofüge wird allgemein 
gröber, und dio l'olyoder der 7-Eisenstähle wie 
die Karbidkörner der Karbidstähle treten schärfor 
in dio Erscheinung. Von Einfluß ist das Aus- 
glühen auch auf die Verteilung der Karbid- 
körner, dio z. B. im Falle des Stahles 7 ganz 
gleichmäßig die Polyeder umsäumen. Bezüglich 
der mechanischen Eigenschaften kann man sagen, 
daß die Stähle im allgemeinen zähergeworden sind. 

Einige Vergleichszahlen zwischen normalen 
und vier Stunden bei 000" C. ausgeglühten Stählen 
seien hier wiedergegeben: 

Der Einwirkung tiefer Tomperutur 
unterworfene Stähle. Analog den Erschei- 
nungen, die durch den Einfluß niedriger Tempe- 
ratur boi den Nickelstählen ointreten. hätlo man 
auch hier beträchtliche Strukturänderungon er- 
warten sollen. Dies tritt jedoch nur bei drei dor 
untersuchten Stähle auf. Stahl 13 verliert durch 
das Abkühlen iu (lässiger Luft vollständig das 
y-Eisen als CJcfiigebestandteil. Stahl Ii und 7 zeigen 
nur ganz unwesentliche Aonderungen, jedenfalls 
aber kein Karbid. Hieraus ist ersichtlich, daß das 
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Tabelle 3. 



Nr. 




r.-»ü(rii»i« 


KlMÜliUf»*!-. 


Dehnung \ 


1 


Normal 




Normal 




Nor in dl 


Amol. 


Normal 


.AngrL 


2 




,H 


105 


69 


67 


8 




« 


45 


5 


2 Ni 12 Cr 10 


123 


117 


66 


66,4 




14,5 


143 


12.2 


7 




Ol» 


57 


49 


38 


26 


29 


62 


06 


13 




1 ? '» 5 


119,:» 


79,5 


78,7 


29,5 




29.8 


15,3 


19 




61.8 


59,7 


42/. 


43,2 






51,4 


44,« 


23 




162 


160,5 


135 


133,5 


ti 




o 


o 



Chrom die Umwandlungen, die in einem chrom- 
froion Stahle eintreten würden, verhindert, 

Zementierte Stähle. Bei einer ersten 
Versuchsreihe wurde ein viertägiges Erhitzen 
auf 1000" in einer Mischung von Kohle und 
Baryumknrhonat, die ein möglichst tiefes Ein- 
dringcn des Kohlenstoffes bezwecken sollte, vor- 
genommen. I)io Martensitstüble — mit und 
ohne Karbid — zeigen in der zementierten Schicht 
sehr groUo Knrbidkörnor in besonders großer 
Zahl in der Randzono, Nadeln von Troosto- 
Sorbit, die nach dem Kande zu in der Menge 
abnehmen, y-Eisen in einer mit steigendem Kohlen- 
»toffgehnlte der Schicht wachsenden Menge. Die 
y-Eisenstähle zeigon sehr große, von Karbid um- 
säumte Polyeder. In der äußersten Randzone 
dringen diese Karbidkörner in das Innero der 
Polyeder ein, um sie schließlich ganz zu ver- 
decken. Das Karhid ist aber hier, im Gegensatzo 
zu dem in den ursprünglich martonsitisehon 
Stählen, außerordentlich fein und gleichmäßig 
verteilt. Die zementierten Karhidstahle zeigen 
Anreicherung an Karbid nach der Randzone hin. 
Die zemontierten Perlitstähle bestanden in der 
Randzone aus Perlit und großen Zementitnadeln. 
Zur Erklärung dieses eigentümlichen Verhaltens 
weist Vorfasser auf dio l'nlersucbungon zemen- 
tierter Nickelstähle bin. Bei geringem Nickol- 
gohalte werden die Martonsit- und y-Eisonschichton 
so schwach, daß sie mit der Perlit- und Zemontit- 
schiclu verschmelzen. Zur Aufklärung dieses 
Verhaltens wurden noch Zementationen bei einer 
Temperatur von 900° C. und einer Dauer von 2 bis 
4S Stunden ausgeführt. Hierdurch tritt die 
zwischen dor inneren und äußeren Perlitschicht 
liegende, allerdings nurschwache, Martonsitschieht 
deutlich zutage. 

Schlußfolgerungen. Die hier mitgeteilten 
Versuchsergebnisso zeigen, daß bei den nor- 
malen Stählen folgende (iefüge vorkommen: 
a) Perlit und Ferrit oder Karbid: b> Martonsit ; 
c) Martensit mit Karbid; d) y-Eisen: ei y-Eisen 
mit Karbid. Der Martensit kann hierbei rein 
oder von y-Eisen oder Ferrit bogleitet sein. Die 
Zugabe des Chroms zu Niekelstählon scheint fol- 
genden Einfluß auf die (iefUgehildung zu haben: 

Perlit ische Stähle behalten ihr (iefüge, wenn 
die Menge des Chroms nicht groß und gleichfalls 
die Summe Kohlenstoff + Nickel nicht groß ist. 



Bei höherem Chromgehalte und erhöhtem Kohlen- 
stoff- und Nickelgehalte wird die Struktur mar- 
tensitisch. Die Bildung des Mnrtensits hängt von 
der Summe Kohlenstoff -4- Chrom -4- Nickel ab und 
dieso drei Elemente sind im Verhältnis !,(>'> C: 
18 Cr: 29 Ni gleichwertig. Martensitstähle be- 
halten hei geringem Chromgohalte ihr Gefüge, 
bei steigendem ( 'bromgebalte bildet sich Karbid 
und weiterhin ein Gemenge von Martensit, Karbid 
und y-Eisen. Ist der Chromgehalt hoch genug, 
so erhält man manchmal unter Fortfall des 
Martensit s nur y-Eisen und Karbid. Bei y-Eisen- 
stählen bringt erst ein größerer Chromgehalt Ge- 
fügeänderungeu und zwar Bildung von Karbid 
hervor, und zwar tritt die Bildung bei um so 
geringerem Chromgehalte ein, je größer die Menge 
des Kohlenstoffes ist. Es addiert sich demnach 
die Wirkung des Chroms zu der des Nickels 
bobufs Bildung von Martonsit oder y-Kisen. Bei 
hohem Chromgebalte tritt Karbid als Gefüge- 
olement auf. 

Die mechanischen Eigenschaften der Nickel- 
Chrom-Stähle lassen sich aus ihrem Gefüge durch 
Vergleich mit den bei der Fntersuchung dor 
Nickelstähle und dor Chromstähle erhaltenen 
Resultaten abloiton. Die Perlitstähle haben 
höhere Festigkeit und Elastizitätsgrenze, dagegen 
etwas geringere Dehnbarkeit, je höher die Monga 
von Chrom, Nickel und Kohlenstoff ist. 

Die Martensit» t ä h 1 e zeigen außerordent- 
lich hoho Festigkeit und Elastizitätsgrenze und 
schwache Dehnung. Die Stähle mit Martensit 
und Doppolkarbid haben annähernd gleiche Eigen- 
schaften, doch nehmen Festigkeit und Elastizitäts- 
grenze mit steigendem Karbidgohalto ab. Die 
y-Eisonstählo besitzen höhere Elastizitätsgrenze 
und größere Festigkeit als die entsprechenden 
chroml'reien Nickelstähle, Dehnuugund Widerstand 
gegen Schlag sind geringer, die Härte etwas 
höher. Die Stählo mit y-Eisen und Karbid haben 
dieselben Eigenschaften wie die y- Eisenstähle, 
nur die Dehnung ist etwas geringer und dio 
Brüchigkeit größer. Es besitzen demnach die 
Chromnickelstähle annähernd dieselben Eigen- 
schaften wie die entsprechenden Nickelstähle, 
nur wird durch das Hinzutreten von Chrom die 
Festigkeit und die Elastizitätsgrenze erhöbt. Die 
Stähle mit Karbid — einem GefUgebestandteil, 
der bei den Nickolstählen unter gleichen He- 
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dingungen nicht vorkommt — sind trotz einer 
minieren Dehnung brüchig, ausgenommen wenn 
sie zugleich martensi tisch sind. 

Der Einfluß der verschiedenen Behandlungs- 
woisen ergibt sich aus den bei der Untersuchung 
clor Chromstähle und Niekolstählo gewonnenen 
Resultaten: Das Abschrecken wirkt stärker uuf 
die ternären als auf die quaiernären perlitischen 
Stähle. Die Martensitstühle erleiden keine weit- 
gehenden Aenderungen, nur macht sich eine 
gewisse Neigung zur Bildung von y-Kison be- 
merkbar. Die y-Kisonstähle erleiden keine (ie- 
fligeänderungon : vom Gesichtspunkte üirer mecha- 
nischen Kigenschaften sind sie zäher geworden. 
Auf die Karbiistählo hat das Abschrecken erst 



einen Einfluß, wenn es boi einer Temperatur 
von Uber 1200" ('., erfolgt. 

Das Anlassen macht dio Stähle weicher, 
ohne ihre Gefüge zu verändern. Als praktische 
Folgerungen für dio industrielle Verwertung der 
Stähle ergibt sich, dal', nur dio Periii- und y-Kisen- 
stähle verwendet werden können. Die perlitischen 
Stähle haben vor den Nickolst üblen den Vorzug 
größerer Härte nach dem Abschrecken. Dio 
y-Kisonstähle besitzen eine höhere Elastizitäts- 
grenze als dio entsprechenden Nickelstähle. Durch 
Zementieren kann man auf einem perlitischen 
Stahle eine oberflächliche Schicht Martcnsit er- 
zeugen, der den Vorzug größerer Härte als der 
auf Nickelstählen erzeugte besitzt. Kedrsdy. 



Ueber den Erhärtungsprozeß der hydraulischen Bindemittel. 



(Portlandzement, Puzzuolane 

Von Privatdozent Dr. 

In einer Arbeit von C. Cauaris jun. über die 
* Hochofenschlacke und den Zement im Liebte 
der Zulko wskischen Theorie* wird die Ansicht 
ausgesprochen, daß* der Portlandzement seine 
hydraulischen Eigenschaften verliert, wenn man 
ihm den freien Kalk entzieht. Diese Be- 
hauptung dürfte das Wichtige treffen, wenn an 
Stelle des freien Kalkes eine andere Bezeichnung 
gesetzt wird. In meinem Buche** habe ich 
nachgewiesen, daß alle Methoden, die den freien 
Kalk mit Hilfe von Salzsäure. Ammoniumsalzeti. 
Zuckerlösung, alkoholischer Jodlösung. Glyzerin 
usw. bestimmen wollen, zu einem negativen 
Resultate führen müssen, da einmal das Lösungs- 
mittel, das Wasser, den Zement hydrolytisch 
spaltet, anderseits Stoffe wie Zucker, Glyzerin 
mit dem Kalk überhaupt sich verbinden. Der 
Kalk befindet sich aber im Zement keineswegs 
im freien Zustande, also nicht in der Form des 
Aetzkalkes. Die Eigenschaften dieser beiden 
Modifikationen des Kalkes, des Kalkes im Zement 
und des Aetzkalkes, weichen wesentlich in be- 
zug auf Hydratationsgesehwiudigkeit voneinander 
ab; vielmehr ist er im Zement im Stadium der 
verdünnten, festen Lösung mit dem Ton und 
der Kieselsaure, Tonerde, Eisenoxyd (vielleicht 
auch als sogenannte A d s o r p t i o n s v c r b i n d u n g i ; 
er steht aber jedenfalls in keinem festen stöchio- 
me frischen Verhflltnis zu diesen St orten, etwa 
wie in einer chemisch wohl definierten Verbindung, 
z. B. im Monokalziumsilikat. Diese eigenartige 
Vereinigung des Kalkes mit der Kieselsaure, 
Tonerde und Kisenoxyd ist durch eine molekulare 
Durchdringung der Komponenten ausgezeichnet 
und bei der Sinterung entstanden. Daraus 

• .Stahl und Eisen- 1904 Nr. 14 S. HCl. 

»Der l'ortlamlzflment vom phvsikaliseh - chemi- 
schen Standpunkt-. (Juandt <S: Mandel iyo:j. 



und Trasse, Romanzemente.) 

Rohland- Stuttgart. 

erklart sich der im Vergleich mit dem des ge- 
wöhnlichen Aetzkalkes geringe Betrag der 
Hydratationsgeschwindigkeit, die mit der von 
sehr stark gesintertem Kalziumoxyd ver- 
glichen werden kann, das, bei 15° mit Wasser 
angerührt, langsam abbindet und erhärtet, ohne 
zu treiben: ferner das Wassertreiben des 
Portlandzementes, das dann eintritt, wenn nicht 
genügend Kalk in den Zustand der festen Lösung 
übergeführt worden ist, so dali eine größere 
Menge Aetzkalk bleibt, der unter Volumen- 
vermehrung sich hydratisiert. Dafür spricht die 
Beobachtung, daß kalkreiche Zemente dann treiben, 
wenn die Brenntemperatur nicht hoch genug ge- 
wesen, d. h. der Zustand der Sinterung nicht 
erreicht worden ist. Zusammensetzung der Hoh- 
materialien und Brenntemperatur stehen in enger 
Beziehung. Daher erscheint es mir wohl mög- 
lich, dolomi tische Kalke zu verwenden, wenn 
nur die Brenntemperatur, wahrscheinlich ent- 
sprechend hoch, eingehalten wird. 

Tr.'lgt man in einem Koordinatensystem auf 
der Ordinate die Grade der Erhartungsfahig- 
keit, wie sie spater bei dem hydratisierten 
Zement durch die Messung von Druck und Zug 
zum Ausdruck kommen, auf der Abszisse die 
Temperaturen ab, so erhalt man folgendes Bild 

Mit -lfr 

Krhi fluni;, 
tahiukrit 

_f I \_ 

Das M a \ i m u m der Erhartungsfahigkeit ist 
bei ungefähr 1.">00' J . je nach der Zusammen- 
setzung der Rohmaterialien, während der Sinte- 
rungsperiode erreicht; äußerlich kommt das zum 
Ausdruck durch die Farbe des Brennproduktes, 
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die dann grau-grün int. Hei niederen Tem- 
peraturen sowohl wie bei höheren ist der Grad 
der Erhärtungsfähigkeil ein geringerer. 

Schon Frühling* bezeichnete es als Aufgabe 
der Zementfahrikation, möglichst viel Kalk in 
den Zement hineinzubringen, aber in einer Form, 
in der er sich ohne Volumenvergrößerung langsam 
hydratisiert. Die kalkreichen Zemente sind 
daher auch die technisch wertvollsten. 

Nicht nur der chemische Zustand, die Zu- 
sammensetzung des Zementes, wie sie die Ana- 
lyse ermittelt, ist für seinen Erhartungsjirozeß 
maßgebend, sondern vielmehr der physi- 
kalisch-chemische Zustand, in dem sich der 
Kalk mit der Tonerde und der Kieselsäure be- 
findet. Dafür spricht die Tatsache, daß Zemente, 
die der Analyse nach von vortrefllichen Zementen 
nicht abweichen, auch im spezifischen Gewicht 
übereinstimmen, doch nicht erhärten. Der 
physikalisch-chemische Zustand des Kalkes im 
Zement ist aber der oben beschriebene, und daher 
büßt der Zement seine hydraulischen Funktionen 
ein, nicht wenn ihm der angeblich freie Kalk 
entzogen wird, sondern wenn er nicht genügend 
Kalk im Zustande der festen Lösung enthalt. 

Die Abspaltung von Kalziumhydroxyd bezw. 
von Hydroxyl-Ionen aus dem Zement ist auf 
Hydrolyse zurückzuführen. Früher ist die 
Ansicht ausgesprochen worden, daß die Ursachen 
des Erhartungsprozessea in der Zersetzung ba- 
sischer Silikate unter Abschcidung von ge- 
löschtem Kalk zu suchen sind. Le Chatelier** 
bezeichnet die l'mwandlung eines stark basischen 
Kalziumsilikates durch Wasser in ein waaser- 
haltiges Silikat nach dem Schema : 

(CdOliSiOi-f A. ( CaO.SiO,; 2,5 rI,O-f 
2|<•a0) 11,0 

als Erhärtung* Vorgang ; nach Z u 1 k o w s k i *** er- 
leidet ein Dikalziummetasilikat eine Umwandlung 
durch das Wasser nach dem Schema: 

2('a<>.SiOt+Hi<> > CaO. SiO, + Ca <OH)j, 
neuerdings auch der von Törnebohm in deu 
Klinkern aufgefundene Alit von der Zusammen- 
setzung: 

SiO» 19,48 AhjO, 7.H.I. Ca») »,7,(50, MgO -1,00, >'«,0 0,90 
Kit) 1,19 

eine ahnliche Zersetzung. Offenbar sind diese 
Vermutungen über die Erhärtuugsursache durch 
die Tatsache hervorgerufen worden, daß Kalzium- 
hydroxyd abgespalten wird. 

Indessen verhalt es sich hiermit doch anders ; 
ist Zement wahrend des Abbindens und Erhärtens 
mit dem Wasser in Berührung, so wird zunächst 
Kalziumhydroxyd abgespalten: in dem Maße aber, 
wie infolgedessen das Wasser an Hydroxyl-Ionen 
konzentrierter wird, in dem Maße verringert sich 
die Wirkung der Hydrolyse und hört schließlich 

* „ZcitM lir. f. Chemie* 7, 045, 1HS3. 
•* „ToninduHtrie-Ztg.- 11)02, 20, 1032. 
••♦ „Chemische Industrie" 24 1901, 290. 



ganz auf. Eine weitere Ursache für das Auf- 
hören des Hydrolysationsvorganges ist weiter unten 
angegeben. Daraus linden auch die Versuche von 
Tomei ein passende Erklärung. Tomei* fand, 
daß die Einwirkung von Ammoniumsalzen, 
Chlorid, Azetat, auf den erhärtenden Zement 
mit der Zeit abnimmt. Dieses Verhalten hängt 
mit der abnehmenden Wirkung der Hydrolyse 
zusammen. Solange infolge derselben Hydroxyl- 
Ionen abgespalten werden, vollzieht sich die 
Reaktion nach dem lonenschema: 

OH' + XH t • -v Nlh + H,0 
Werden keine Hydroxyl-Ionen mehr abgespalten, 
so hört auch die Einwirkung von Amraonium- 
salzen auf den Zement auf. 

Der erhärtende Zement ist zwar an und für sich 
wasserunlöslich ; sein Bestand ist aber in Berührung 
mit Wasser zunächst wegen des geringen Hydro- 
lysengrades und der geringen OH'- Konz en- 
tration hydrolytisch nicht möglich; er wird es 
erst, nachdem die Konzentration der OHMonen 
größer geworden ist. Daraus folgt, daß durch 
Zusatz solcher Ionen, wie sie Basen und basische 
Salze enthalten, zum Wasser die Stabilität des Ze- 
mentes von vornherein erhöht werden kann. 
•Neben dem Kalziumhydroxyd, beziehungsweise den 
Hydroxyl-Ionen werden aber noch kolloidale 
Kieselsaure, kolloidales Tonerdehydrat 
und Eiseuoxydhydrat abgespalten, und diese 
Kolloidstoffe sind für den Erhartungavorgang 
der hydraulischen Bindemittel ganz besonders 
wichtig.** Denn durch Elektrolytgegen- 
wart, wahrscheinlich durch die abgespaltenen 
Hydroxyl-Ionen. werden diese Kolloidstoffe koagu- 
liert unter Aufquellen, wirken ahnlich wie Leira 
oder Kleister, hemmen ein weiteres Vordringen 
des Wassers in das Innere des erhärtenden Ze- 
mentes, und sind somit die Ursache, daß die hydro- 
lytische Spaltung allmählich ganz aufhört. 

IMcbo koagulierten Substanzen sind aber 
für die Erhärtung des Portlandzementes unter 
Meer wasser von besonderer Bedeutung. I'ie 
Einwirkung des Meerwassers beruht, allerding» 
nur zum Teil, auf der Reaktion der in ihm 
enthaltenen Magnesiumsalze mit dem Kalk. 
Es wird Magnesiumhydroxyd und der unter 
Wasserbindung und Volumenvermehrung aus- 
kristallisierende Gips bezw. Tonerdekalk- 
sulfat nach der Reaktion vonCnndlot gebildet, 
was eine Sprengung des Mörtels zur Folge hat.*** 

* .Tonindustrie-Zeitung* 1895, 177. 
•* Vergl. 1". Rohland: .Die Kolloidstoffe bei 
der Erhärtung de« l'ortlandzementesi. „Tonindu*trie- 
Zcitung* 11)01», 30, 118; ferner 1'. Roh Und: >l'M>*r 
die Krairulation der Kolloidstoffe«. „Zeitachr. f. Ind. 
u. Chem.". d. Koll., I, 77. 

»♦« Vergl. 1\ Roh land: .Ueber die Einwirkung de» 
Meerwa»M>rH auf den l'ortlandzement - . „Toninduntrie- 
Zeitung- 1903. — »Die Candlotsche Reaktion und die 
Verwendung des Portlandzementeu bei Meerwasser- 
liaiitcn.. „ToninduBtric-Zeitung'' 1905, 29, 106. 
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Nun ist nach von Schwarz angestellten Ver- 
suchen die koagulierte Kieselsaure für Magnesium- 
salze nicht permeabel, so daß ihre Einwirkung 
auf den Portlandzement allmählich aufhört und 
ganz verschwindet. Tatsachlich haben die Unter- 
suchungen unbeschädigter Betonblöcke er- 
geben, daß ihr innerer Kern nicht mehr Mag- 
nesia, als sonst schon im Zement vorhanden 
war. enthielt, und nur naher der Oberfläche 
zu ein größerer Gehalt an Magnesia zu finden 
ist.* Allerdings erklart auch diese Schutz- 
wirkung der koagulierten Kieselsaure und des 
Tonerdehydrates vor dem Eindringen des Meer- 
wassers nicht vollständig die ungleich- 
mäßigen Ergebnisse, die bei Verwendung von 
hj'draulischen Bindemitteln bei Meeresbauten 
gemacht worden sind. 

Von dem Portlandzement unterscheiden sich 
die Puzzuolane und Trasse dadurch, daß 
sie sich, da sie einen natürlichen ityrochemischen 
Prozeß durchgemacht haben, bereits in einem 
aufgeschlossenen, reaktionsfähigen Stadium be- 
finden. Dabei ist bezeichnend, daß die T r a c h y t - 
g e steine, aus denen die Trasse hervor- 
gegangen sind , einen geringeren Glühverlust, 
<>,5 bis 4,5 v. II., der durch Entweichen von 
Wasser, Salzsäure und Schwefelsäure entsteht, 
aufweisen.** Es ist daraus zu schließen, daß 
bei den Eruptivreaktioncn, die zwar im wesent- 
lichen zersetzender Natur waren, doch eine 
chemische Wasserbi ndu ng stattgefunden 
haben muß, die für die technische Verwendung 
der Trasse von größter Wichtigkeit ist. Ueber diu 
Temperatur, bei der dieser natürliche Aufschluß 
stattgefunden hat, dürfte Genaues nicht bekannt 
sein; doch hat sie vielleicht nicht die Höhe der 
Brenntemperatur des Portlandzementes erreicht. 

Der Betrag der Hydratationsgeschwindigkeit 
ist bei dieser Mörtelgattung im allgemeinen 
kleiner als bei dem Portlandzement; dagegen 
ist ihr in bezug auf A n f an gsf estigkei t der 
Portlandzement allerdings Uberlegen; auch er- 
reicht erstere an der Luft nicht den Festig- 
keitsgrad des letzteren. Puzzuolane und Trasse 
verlieren, wenn sie bis zur Austreibung ihres 
chemisch gebundenen Wassers, das z. B. in den 
Trassen bis zu 12 v. H. enthalten sein kann, 
die Fähigkeit zur Erhärtung fast vollständig. 
Daraus ergibt sich, daß die vielfach verbreitete 
Auffassung, die die Ursache des Erhärtungsvor- 
ganges in einer Verbindung des Kalkes mit 
d» r Kieselsäure sieht, nicht in erschöpfender 
Weise diesen Beobachtungen Rechnung trägt. 

Aber auch auf natürlichem Wege, durch 
V er witterungs Vorgänge, erfolgt die Ab- 

• (ieuernl SchuliaUchenko: »leher die Ein- 
wirkung de« Mccrnassers auf die hydraulischen Binde- 
mittel.. „ToninduKtrie-Zeitung" 18U9, 64. 

•* Vergl, P. Ho hl and: .Ueber die Transe«. 
„Der Beinbruch- 1906, 163. 



gäbe des chemisch gebundenen Wassers; und zwar 
geben solche hydratische Stoffe, die mit ihrem 
Verwitterungsprodukt einen relativen Dampfdruck 
über 0,7. dem mittleren Wasserdampf der Luft, 
ergeben, Wasser ab, während solche, deren rela- 
tiver Dampfdruck weit unter (),(> liegt, keine 
Verwitterungserscheinungen zeigen. Stoffe end- 
lich, deren Dampftension zwischen 0,7 und etwa 
0,5 liegt, können zweierlei Verhalten zeigen.* 

Die obersten Schichten der Puzzuolane und 
Trasse, die infolge Verwitterungsvorganges das 
chemisch gebundene Wasser ganz oder teilweise 
verloren haben, besitzen auch keine oder ganz 
geringe hydraulische Eigenschaften. Sie werden 
auch als wilde Trasse bezeichnet. Das Miß- 
trauen, das sich gelegentlich der Verwendung 
dieser hydraulischen Bindemittel gegenüber ge- 
zeigt hat, mag darin seinen Grund gehabt haben 
und noch hahen , daß solche verwitterte Puz- 
zuolane und Trasse zum Gebrauch gekommen sind. 
Traßbauten alteren Datums, z. B. in Holland, 
aus wenig fein gemahlenem Traß und viel grobem 
Traß, der mit Sand wirkt, haben auch im Meer- 
wasser gut bestanden, wahrend die neueren, die 
gänzlich aus feinem Traß hergestellt worden 
sind, schlecht gehalten haben. 

Im Gegensatz zum Portlandzement, dem 
Gips zur Verlängerung der Abbindezeit hinzu- 
gesetzt wird, wird in den meisten Fällen bei 
den Trassen und Puzzuolanen ein verzögern- 
der Zusatz unnötig sein. Für letzteren ent- 
springt daraus gerade bei ihrer Verwendung bei 
Meeresbauten ein nicht zu unterschätzender Vor- 
zug vor dem Portlandzement; nun ist Gips im 
Meerwasser, das etwa 2,7 Teile Kochsalz und 
0,36 Teile Magnesiumchlorid enthält, erheblich 
löslicher als im süßen Wasser, und daraus 
leitet sich eine weitere Ursache für die Zer- 
störung des Portlandzementes durch Meerwasser 
ab. Außerdem soll die Abspaltung von Kolloidal- 
stoffen, Kie8clsäurehydrat usw., die zur Ver- 
schlammung beitragen, bei den Puzzuolanen und 
Trassen geringer als bei dem Portland- 
zement sein. 

Das Rohmaterial der K 0111 anz e m e n t e , 
tonhaltige Kalksteine, sog. Kalkmergel- 
nieren, enthält im Gegensatz zu den Puzzuolanen 
und Trassen die Silikate in unaufgeschlossenem, 
wenig reaktionsfähigem, der Hydrolyse unzu- 
gänglichem Zustand ; 20 bis 25 v. H. Ton- 
er de silikate sind in den Rohmaterialien vor- 
handen: im Gegensatz zu den übrigen Silikaten, 
die der Hydrolysationsenergie des Wassers mehr 
oder weniger unterworfen sind, widersteht der- 
selben das A hi m i ni u m si 1 i k at. Nun ist aber, 
wie oben ausgeführt worden ist. der Vorgang 
der Hydrolyse für den späteren Erhärtungs- 
prozeß auch der Roinanzemente von großer 



♦ \V. Ostwald: lirundrili der allg. Chemie«. 
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Wichtigkeit, weil durch ihn kolloidale Kiesel- 
saure und Tonerdehydrat abgespalten und dann 
koaguliert werden. 

Durch den pyrochemlschcn Prozeß, das 
Brennen, werden hei den Roniauzementen der 
Hydrolyse zugängliche Verbindungen gebildet, 
indem der Kalk in den Zustand der festen Losung 
mit der Kieselsäure, Tonerde, Eisenoxyd über- 
geführt wird. Die Erhitzung der Romauzcmente 
soll bis an die Dissoziationstemperatur des Kalk- 
steines uud bis knapp au die Sinterung heran- 
reichen, sie aber nicht überschreiten; nach neue- 
ren Messungen betragen die Brenntemperaturen 
etwa 1170° bis 1210°, etwa Segerkegel 3 bis 4. 
Die Sinterung ist keine oberflächliche 
Schmelzung, als welche sie meistens auf- 
gefallt wird, sondern sie ist dadurch charakteri- 
siert, daß Bestandteile eines nicht homogenen 
Gemenges, wie es das Rohmaterial der Roman- 
zemente darstellt, sich bereits im geschmolze- 
nen Aggregatzustand befinden, wahrend andere 
Teile noch in der festen Formart verharren 
und vou den flüssigen durchträukt werden; der 
bereits flüssige Bestandteil vermag von dem 
festen unter Schmelzpunkt-Erniedrigung 
autzunehmen. Die Entfernung des Sinterungs- 
punktes von den verschiedeneu Schmelzpunkten 
des Gemenges ist je nach der Natur der Stoffe 
bald größer, bald kleiner. Keinesfalls darf die 
Brenntemperatur alle Schmelzpunkte des Stoff- 
gemisches überschreiten; die so gebrannten 
Romanzemente sind technisch wertlos und be- 
sitzen keine hydraulischen Funktionen mehr. 

Die Schwierigkeit beim Bronnen der Roman- 
zemente liegt also darin, daß die Temperatur- 
skaja, innerhalb welcher tadellose Romanzemente 
hergestellt werden können, ziemlich eng begrenzt 
ist: ein zu niedriger wie zu hoher Hitzegrad ist 
gleich 'schädlich. Ferner stehen Zusammen- 
setzung der Rohmaterialien und Höhe der Brenn- 
temperatur bezw. Dauer derselben in enger 
Beziehung. Ist schwer aufschließbarer Ton in 
größerer Menge vorhanden, so darf die Brenn- 
temperatur höher sein: überwiegt dagegen Sili- 
ziumdioxyd in der Form von Sand, (Juarz 
usw., so muß letztere niedriger gehalten werden. 
Denn es liegt die Gefahr vor, daß bei stärkerer 
Erhitzung Silikate im geschmolzenen Zu- 
stande gebildet werden. 

Im übrigen ist auch hier die Zeit, wahrend 
welcher das Brennen stattfindet, eine Funktion 
der Temperatur: die Brenndauer muß innerhalb 
der festgesetzten Grenzen um so langer sein, 
je niedriger die Temperatur ist. Dazu kommt 
ferner, daß die .Mischung der Rohmaterialien der 
Romanzemente meistens nicht gleichmäßig ist. 
da die Steine selbst aus demselben Bruche wech- 
selnde Zusammetisetzun>. r halten, und auch darauf 
bei der Einstellung der Höhe und Dauer der Brenn- 
temperatur Rücksicht irenoinirieii werden muß. 



Die Abbiudiingsgeschwindigkeit der Roman- 
zemente ist größer als bei den Puzzuolanen, 
Trassen und Portlandzementen; zum Teil rührt 
das daher, daß das im Zustande des Aetzkalkes 
befindliche Kalziumoxyd sie beschleunigt: infolge 
dieses Gehaltes ist auch die Erstarrungswäruie, 
die beim Portlandzement etwa 70 W.-E. betragt, 
größer; die Festigkeitszahlen in hezug 
auf Druck und Zug sind wechselnd, und 
hangen von der Zusammensetzung der Roh- 
materialien und der Brenntemperatur ab. 

In bezug auf den Eisenportlandzetneut* 
möge schon hier bemerkt werden, daß voraus- 
sichtlich eine Reihe analoger Substanzen, wie 
ich sie beim Portlandzement namhaft gemacht 
habe, wie Kalziumchlorid, Kalidichromat. Natron- 
karbonat, Borax usw.,** seine Hydratations- 
geschwindigkeit ändern, teils verzögern, teils 
beschleunigen wird. 

Die Tatsache, daß Hochofensehlacken bei 
langsamer Abkühlung zerfallen, dagegen 
rasch abgekühlt hydraulische Funktionen 
erhalten, weist auf eine Analogie mit dem 
Har tungsprozeß des Eisens hin. Diese 
wird insofern bemerkbar, als das im Zustande 
der festen Lösung befindliche Kalziumoxyd bezw. 
Hydroxyd dieselbe Rolle wie bei dem letzteren 
Vorgange die H ä r t u n gs k o h le spielt. Nach 
deu Untersuchungen von (_'. Benedi cks*** besitzt 
der Stahl, der 1 v. H. Kohlenstoff hat und 
nach langsamer Abkühlung 0,27 v. IL gelösten 
Kohlenstoff enthalt, einen geringen Härtegrad: 
wird aber ein rascher Temperaturabfall von 
700° bis 800" auf Zimmertemperatur hergestellt, 
so bleibt der größte Teil des überhaupt vor- 
handenen Kohlenstoffes gelöst, so daß nunmehr 
die Härtung sehr kräftig geworden ist. Es 
ist demnach die Existenz dieser Lösung bei ge- 
wöhnlicher Temperatur als Ursache des Härtens 
anzusehen. 

Auch bei dem Zement ist die Menge des 
ungebundenen, gelösten Kalziumoxyds bezw. 
Hydroxyds für den Härtegrad bedingend; unJ 
zwar muß eine bestimmte Menge Kalk in dieser 
Modifikation vorhanden sein, der wiederum von 
seinem Gehalt an Tonerde und Kieselsäure ab- 
hängig ist. Das Mehr oder Weniger über diese 
notwendige Menge hinaus bedingen die hydrauli- 
schen und sonstigen Eigenschaften des Zementes. f 
Auch Ol. Richardson zieht jetzt wiederholt 
Parallelen zwischen dem Erhärtungsvorgang des 
Stahls und des P o r 1 1 a n d z e in e u t e s . f f auch 

• Wie der Verfasser un» mitteilt, beabsichtig er 
in einer beminderen Abhandlung' auf den Eiseuport- 
land/ement zurückzukommen. Die Red. 

Veri,'!.: >Por l'ortlandzement vom phvn.-ebi'tu. 
.Standpunkt.. Abschnitt II. 

••• „Zeitsrhr. phys. t'hem.« 1901, 3G, 529. 
f Verirl.: -Der I'urtlandzoment tum phvs.-chom. 
Standpunkt. 1903. Kapitel V. 

ff .Baumaterialienkunde" 1905, 10, 21. 
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noch nach anderer Richtung. Er ist der 
Ansicht, dali, wie hei dem harten Stahl, dem 
die Harte durch eine in verschiedenen Stufen 
bis zur Erreichung einer bestimmten Temperatur 
bewirkte Erhitzung entzogen werden kann, sich 
auch bei dem Alit. der mit dem Austenit des 
Stahls verglichen werden kann, eine Verminde- 
rung der Struktur durch Erhitzung wahrnehmen 
laßt. Per Alit ist kein bestimmtes chemisches 
Individuum, sondern nach den petrographischen 
Untersuchungen von Le ('hatelier und Türne- 
bohm ein in den Klinkern vorhandenes, durch 
ojitische Eigenschaften charakterisiertes Gemenge, 
das der Analyse nach die Zusammensetzung hat: 

SKH 19,48 MgO 3.00 

ALOs 7,83 X'asO o,ao 
CaO (»7,60 KiO 1,19 

Aber auch im Alit ist der Kalk in der oben 
beschriebenen Form enthalten. 

Das Erhärtungsproblem der hydraulischen 
Bindemittel spiegelt in seiner Entwicklung alle 
Phasen der Entfaltung der chemischen Lehren 
wider. In deren erstem Stadium wurde die 
Ursache, des Erhärtungsprozesses der Vereini- 
gung der aufgeschlossenen Kieselerde mit dem 
Kalkhydrat zugeschrieben, also einem Vorgange, 
der auf eine Salzbildung hinauslauft. Die Be- 
obachtung, dali von dem erhärtenden Zement 
Kalziumhydroxyd ausgeschieden wird, führte 
zu der Vermutung, da» Zersetzungen stark 



basischer Silikate nach Le Chatelicr* nach 

dem Schema: 

(CaOlj SiO, + Aq v CaO. SiO,, 2,5 II. O + 
2 ((•*(>> H,<> 

nach Zulkowsky** nach dem Schema: 

Si O, . 2 Ca O + II» O >- Ca Ü . Si üi + Ca ( OH), 

durch das Wasser die Basis der Erhärtung 

bildeten. Als dann in der organischen Chemie 

die Substitutionstheorie Triumphe feierte, 

zögerte man nicht, auch ihre Lehre auf das 

Erhartungsproblem des Zementes zu übertragen. 

Von den vielen derartigen Versuchen möge nur 

die Hypothese von A. Meyer erwähnt sein, der 

ein Metasilikat von der Konstitution 

/O — C'»\ 

O-Ca 

weil es Kalziumoxyd als anhydritartiges Gebilde, 
gebunden enthalt, als Erhartungsursache ansieht. 

Endlich hat sich die physikalische Chemie 
dieser Probleme bemächtigt und sie ihrer Lösung 
entgegeugetuhrt; denn gerade die Hydratations- 
und Erhartungsvorgänge der hydraulischen Binde- 
mittel, die bisher teilweise noch von einem un- 
durchdringlichen Schleier umgehen waren, sind 
von physikalisch-chemischen Gesichtspunkten aus 
in ihren Ursachen und in ihrem innersten Wesen 
zu erkennen. 

• „fonindustrie-Zcitung'' 1902, 2«, 1032. 
•• „Chem. Ind." 1901, 24, 290. 



Bericht über in- und ausländische Patente. 



Patentanmeldungen, 

welche von dem angegebenen Tage an während 
zweier Monate zur Einsichtnahme für jedermann 
im Kaiserlichen Patentamt in Berlin ausliegen. 

II. April 1907. Kl. 10a, W 25770. Verfahren 
und Einrichtung zur Durchführung der Verkokung 
des wasserlöslichen Bindemittels in Briketts. Bern- 
hard Wagner, Stettin. 

Kl. 18 a, M 25 969. Verfahren zur Erzeugung 
schmiedbaren Eisen« unmittelbar au« Erz, welches 
durch einen reduzierenden Oasstroin zu Eiscnschwamm 
reduziert worden ist. Montague Moore, Melbourne, 
und Thomas James Heskett. Brunswick, Austraue; 
Vertr.: Dr. S. Hamburger, Fat.- Anw., Herlin \V. 8. 

Kl. 18 c, W 26 502. Verfahren nebst Sehacht- 
ofen zum AnwSrmen Ton Scheibenrädern oder Ähn- 
lichen Drohungskörpern. Adolf Wieeke. Düsseldorf. 
Sternstraße 67. 

Kl. 24 h, T 10 610. Beschickungsvorrichtung für 
Feuerungen mit BrennstofTririncii und zwischen diesen 
liegenden Luftziiführungsdüsen. Elwood Everett 
Taylor, Boston, V. St. A.; Vertr.: F. C. Glaser, L. 
Gläser, O. Hering und E. Feitz, Fat.- Anwälte, 
Berlin S\V. C8. 

Für dies? Anmeldung ist hei tler Prüfung gemäß 

.. . 20. 3. 83 .. .... ... . 

dem l niousvertrage vom die Priorität auf 

14. 12. 00 

Grund der Anmeldung in den Vereinigten Staaten 
von Amerika vom 8. 12.04 anerkannt. 

Kl. Sie, K 32038. Vorrichtung zur Herstellung 
von dichten StahlgnBhlöcken durch mechanische Prcs- 



sung in oder durch Blockformen. Krefeldor Stahl- 
werk, Akt.-ties., Krefeld. 

Kl. 49 e. St 10 285. Schmiedopresse mit Knie- 
hebelantrieb und verstellbarem Hub wfthrend des 
Ganges der Maschine; Zu. z. Fat. 180027. Sturm 
& Schmitz, Köln-Sürth. 

Gebrauchsmustereintragungen. 

2. April 1907. Kl. 1 a, Nr. 301 729. Band, be- 
stehend aus Bechern mit durchlässigen Böden zum 
Fördern und gleichzeitigen Entwässern insbesondere 
von Feinkohle. Dillinger Fabrik gelochter Bleche, 
Franz Meguin & Co., Akt.-Ges.. Dillingen a. Saar. 

Kl. 1 b, Nr. 301 893. Elektrostatische Scheide- 
fläche mit isolierter AufgabcHärhe. Metallurgische 
Gesellschaft A.-G., Frankfurt a. M., u. Maschinenbau- 
Anstalt Humboldt, Kalk bei Köln a. Bh. 

Kl. 10a, Xr. 301 844. Vorrichtung zur Frmög- 
lichung des Auswechseln» des Bodenbelages liegender 
Koksöfen während des Betriebes. Heinrich Köppern, 
Essen a. Kühr. Isenbergstr. 30. 

Kl. 24 f, Nr. 302 012. Treppenrost mit an dessen 
unterem Ende angeordnetem, ausziehbarem Einsatz- 
balken. Fildern it <'o., Nürnberg. 

Kl. 49 e. Kr. 301790. .Nietapparat, dessen einer 
Arm mit verstellbarem Zwischenglied versehen nnd 
di r andere entsprechend gebogen ist. Wilh. Josten 
Söhne. Neu«. 

h. April 1907. Kl. In. Nr. 302 335. Anordnung 
eines Feinkohlensnmpfs bei Steinkohleiiwäschen, in 
den von unten in Richtung nach aufwärts ein Wnsser- 
strahlrohr einmündet. «ieorg Schwidtal , Altwasser 
in Schlesien. 
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Deutsche Reichspatente. 



Kl. 7f, Nr. 173126, vom 25. August 1903. 
Hasenclever & Sobn in Vogel Bang i. W. 
Verfahren zur Iii rstcllung von Pßugschurwerkstücken 
verschieden tcählharer lslngc durch Auswalzen und 
Trennen des Walzstabes. 

Mittels zweier Walzen a und b, von denen die 
eine glatt uud dio andere mit dem Kalibor des 




Kl. 7 a, Nr. 174872, vom 19. August 1901. 
John Hancock Nicholson in l'ittsbarg 
(Ver. St. A.). Verfahre» und Walzwerk zur Her- 
stellung von Bohren durch Schräg walzen über 
Dorn aus einem rollen Block oder aus einem 
gebildeten Hohlkt>ri>er. 

Das Verfahren bezweckt die Herstellun 
dünnwandigen Röhren mit verhaltnismAUig 
Durchmesser in einem einzigen Durchgang. 

Das Werkstück wird zunächst aufgeweitet und 
hierhei gleichzeitig die Wandstärke verringert. Dann 
wird sein Durchmesser verkleinert, wodurch der beim 



inen 

ror- 



von 




I 7% 




herzustellenden Werkstückes sowie mit einer der 
Verstärkung der Pflugschar entsprechenden Ver- 
tiefung c versehen ist. wird aus einem Flacheisen d 
ein Flacbeisen mit einer Erhöhung e in der Mitte 
erzeugt. Diese wird dann durch einen schrägen Schnitt, 
der das Werkstück in der Mitte teilt, durchschnitten. 

Es können hiernach Eisen von beliebiger Länge 
mit einer Verstärkung in der Mitte versehen werden. 

Kl. 19«, Nr. 173194, vom 29. Januar 1905. 
HormannBudde in Düsseldorf. Nachstellbare 
f^aschenrerbindung für Schienen. 

Die Schienenenden a und h sind durch gerade 
Laschen c miteinander verbunden, welche die Laschen- 




kamnior nicht vollständig ausfüllon. In die verblei- 
benden Zwischenräume werden zwei nach der Stoß- 
fuge zu ansteigende KeiUtflcke d eingelegt, an welchen 
je zwei mit entsprechenden Anzugsflächen vorsehen« 
Keilstücke e nachstellbar befestigt sind, um dio Lasche 
fest zwischen Schienenkopf und -Kuß einspannen und 
die Höhenlage der Schiencnenden gegeneinander re- 
gulieren zu können. 

Kl. 18 b, Nr. 1(171)62, vom 8. Dezember 1904. 
Dr. OttoMassenez in Wiesbaden. Verfahren 
zur Herstellung von schmiedbarem Eisen aus Roh- 
eisen mit weniger als 1,8 r. H. Phosphor bei mehr 
als 1 v, H. Silizium durch das basische Windfrisch- 
verfahren. 

Zum Verblasen von Roheinen vorstehender Zu- 
sammensetzung wird vorgeschlagen, zunächst einen 
basischen Zuschlag, wie Kalk, Eisenoxyde (Eisenerze), 
Manganoxyde, mit oder ohne Zusatz von anderen 
Flußmitteln, wie Flußspat, nur in solchen Mengen 
zu goben, daß er mit dor durch Oxydation des im 
Roheisen enthaltenen Siliziums entstehenden Kiesel- 
säure eine lekhflüssige Schlacke bildet, die zu sauer 
ist, um irgend erheblichere Mengen l'hosphorsäure 
aufnehmen zu können. Diese Schlacke, welche wenig- 
stens 30 °> Kieselsäure enthalten soll, wird dann nach 
beendeter Oxydation des Siliziums möglichst schnell 
und vollständig abgegossen. Hierauf wird eine zur 
Bindung der nun entstehenden l'hosnhorsäure nötige 
Menge von Kalk zugesetzt, und das Verfahren in ge- 
wohnter Weise zu Ende geführt. 




Aufwehen und Strecken erfolgenden Zunahme de» 
Durchmessers entgegengewirkt wird, und schließ- 
lich wird das Rohr kalibriert. 

Hierzu wird ein Dorn benutzt, der vor dem 
Teile a eine oder mehrere Einschnürungen 6 hat, die 
Walzenflächen gegenüberliegen, dio den äußeren 
Durchmesser des Werkstückes vermindern, so dal 
das Material in einen die Einschnürungen umgebenden 
Leerraum eintritt. Dio Walzen besitzen ein Kaliber 
mit zur Vorschubrichtung abwechselnd divergierenden 
und konvergierenden Walzflächen; die divergierenden 
Flächen der Walzen wirken mit entsprechend diver- 
gierenden Flächen des Dornes zusammen, and ihre 
konvergierenden Teile arbeiten in die Einachnüruu^n 
desselben hinein. Die arbeitenden Flächen des Dornet 
bestehen aus einzelneu sieb auf ihm drehenden Ringen, 
während die kalibrierenden Walzenflächen zweckmäßig 
answechselbar und einstellbar aasgebildet sind. 

Kl. 7», Nr. 174816, vom 27. Mai 1905. Heinr. 
Ehrhardt in Düsseldorf. Vorrichtung zum Um- 
setzen des Werkstücke* bei Walzwerken. 

Da« Umsetzen des auf dem Träger a sitzendes 
Werkstückes erfolgt unter Zwischenschaltung einet 
Schaltwerkes b c unmittelbar von einem im Zylinder i 




epielenden Kolben e, dessen Kolbenstange f in ihrem 
vorderen Teile als Zahnstange ausgebildet ist und in 
das Zahnrad g eingreift. Das Druckmittel fürden Kolben' 
kann gasförmig oder flüssig sein. Eine zu weite Dr»'haru' 
des Werkstückes verhindert ein zweites Schaltrad * nebtt 
Sperrklinke i, die bei jedem Hube des Kolbens e durch 
einen Ansatz * der Kolbenstange f oingerückt wird. 
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Kl. 81b, Nr. 174082, vom 9. April 1904. John 
Butler in Pondleton bei M « n c h e s t c r , Engl. 
Biigelrorrichtung zur gleichzeitigen Befestigung 
mehrerer Formkasten auf einer Wende/tlntte. 

Die Formkasten a und b werden auf der Wende- 
platte c durch in letzterer drehbar gelagerte Riegel d 
. und e befestigt, wol- 

- che an einer Zug- 

V .» «,.'■«»- 'jli stange f angelenkt 

« sind, die Ton einem 
Handhobel g gemein- 
sam gedreht worden 
können. Um dies vom 
Stande des Arbeiter» 
bei joder Lage der 
Wendeplattet- bewir- 
ken zu können, sind 
zwei derartige Hand- 
hebel vorgesehen. 
Zweckmäßig sitzen 
die Riegel auf Go- 
windcspindeln A, dereu (lewinde sich in einem ent- 
sprechenden Muttergewinde der Wendeplatte c führt; 
hierdurch werden die Riedel d und e beim Drehen 
gehoben bezw. gesenkt und die Formkasten somit 
sicher auf der Wendeplatte festgehalten. 

Kl. 10«, Nr. 174671, vom 

21. Februar 1904. H e i n r. K o p p e r s 
in Kauen, Ruhr. Koksofen mit 
senkrechten lleizzügen und darunter 
liegenden (iasrerteilungskan<Ven sowie 
seitlichen Luftrerteilungskaii'Uen. 

Die von den Luftverteilunga- 
kanälen a seitlich an die Henkrechten 
Heizzüge A herangeführten Luft- 
kanäle c münden mit senkrecht ver- 
laufenden Düsenöffnungen d in die 
Heizzüge b, wShrend das Heizgas 
aus Sohlkanälen e durch gleichfalls 
senkrechte Düsenöffnungcn f ein- 
geleitet wird. Hierdurch soll erreicht 
werden, daß Luft und Gas in den 
Hoizzügon b nebeneinander in zwei 
parallelen Strömen aufsteigen und, da eine vollstän- 
dige Durchmischung beider erst im oberen Teile der 
Heuzüge eintritt, eino lange Flamme erzielt wird. 

Französische Patente. 

Nr. 865845. Rheinische Metallwaren- 
und Maschinenfabrik in Düsseldorf. Blockform. 

Im Gegensatz zu den bisherigen Blockformen, 
deren innerer Querschnitt sich nach oben verjüngt, 
erweitert sich derselbe bei der neuen Blockform, die 
insbesondere für Flußeisen und weicho Stahlsorten 
verwendet werden soll. Es soll hierdurch den an der 
Formwandung haftenden <i anblasen Gelegenheit zum 
leichteren Loslösen und Aufsteigen gegeben werden. 
Die neue Blockform soll ohne erheblichen Zusatz von 
Silizium oder von Aluminium durch Gießen von unten 
blasenfreien Guß liefern. 

Nr. 868 221. Eiaenhtttten-Aetienverein 
Düddingen. Verfahren zum Abkühlen heiß- 
gehender Chargen im basischen Konverter. 

Der zu heiß gehenden Charge wird während des 
Blasens, besonders während des Vorbrennons des 
Phosphors, eine brikettierte oder nicht brikettierte 
Mischung von Eisenoxyden ( Walzsinter, Hammerschlag) 
und von gelöschtem Kalk oder einem andern Binde- 
mittel zugesetzt. Durch die Zersetzung der Eisen- 
oxyde soll eine sehr rapide Abkühlung erzielt werden. 
Die Blasezeit soll sich erbeblich abkürzen und der 
Abbrand gleichfalls sehr verringern lassen. Der Phos- 
pborgehalt der 8chlacko soll 17.5 bis 20 o 0 betragen. 




Britische Patente. 

Nr. 21060, vom Jahre 1905. Harcourt Simp- 
son iu Bilbao (Spanien) und Agustin K. Honr- 
courd in (iijon (Prov. Asturien, Spanien). Gewin- 
nung von Einen aus feinen Erzen unter Benutzung 
ron Lignit als Brennstoff. 

Die Erfinder wollon die Gewinnung des Eisens 
aus den reichen spanischen Erzen unter Verwendung 
von in der Nähe derselben vorkommendem Lignit, 
der nur einen wenig druckfesten Koks ergibt, ermög- 
lichen. 

Die Eisenerze nebst Zuschlag werden in einem 
Hochofen aufgegeben, in dessen Rast durch eine Anzahl 
von Düsen auf 1000 bis 1200" erhitztes Kohlenoxyd- 
gas oder (feneratorgas eingeleitet wird, durch da* die 
Eisenoxyde zu Metall reduziert werden, das dann im 
Herd des Hochofens, der durch Elektrizität beheizt 
wird — Erfinder schlagen hierfür einen Kjellinschen 
Induktionsofen vor — , geschmolzen wird. 

Das durch die Reduktion der Eisenoxyde in Kohlen- 
säure umgewandelte Gas wird oben ans dem Hochofen 
abgesaugt und zunächst durch einen zweikammerigen 
Regenerator, in dem es auT 1000 bis 1 100" C. erwärmt 
wird, dann durch einen mit Lignitkoks betriebenen 
Generator getrieben, in dem die Kohlensäure in Kohlen- 
oxydgas rückverwandelt wird. Das regenerierte Gas 
passiert dann einen zweiten zweikammerigen Regene- 
rator, in dem es auf 1000 bis 1200" ('. erhitzt wird 
und tritt hierauf zur Reduktion der Eisenerze in den 
oben beschriebenen Hochofen ein. Der sich im Gene- 
rator ergebende Ueberschuß an Gas dient zum Heizen 
der beiden Regeneratoren sowie der zum Betriebe 
nötigen Dampfkessel, Gaskraftmaschine usw. 

Nr. 6484, vom Jahre 1900. Alexandre Tro- 
pe n a s in M o n t c 1 i m a r t ( Drömo). Verfahren zur 
Darstellung ron Stahl in kleinen Mengen in der sauren 
Birne. 

Bei den bisher bekannten Kleinbessemerverfahren, 
die mit einem Zusatz von Silizium (Phosphor) arbeiten 
müssen, um die erfordorliche hohe Kndtemperatur zu 
orreichen, wurde dieser wärmoentwickelndo Zusatz 
beim Verschwinden der KohlenstofTflamme gegeben. 
Ks war dann aber sehr schwer, den richtigen Zeit- 
punkt für das Aufhören des Blasius zu finden, da 
keine augenfälligen Merkmale die Beendigung der 
Sillziumverbrennung ankündigten. 

Das neue Verfahren setzt deshalb das Silizium 
(Ferrosilizinm) gleich nach dem Erscheinen der Kohlen- 
stofTflamme zu, und zwar ohne da« Blasen zu unter- 
brechen. Mit dem sehr charakteristischen Verschwinden 
der Kohlonstoffflamme ist dann der Frischprozeß be- 
endet; Silizium und Kohlenstoff sind oxydiert Es 
wird darauf das Bad. welches eine völlig ausreichende 
Endtemperatur hat, in der üblichen Weise fertig- 



adtemperatur hat, 
gemacht. 

Erfinder empfiehlt, möglichst an Silizium arme 
Roheisensorten zu Verblasen, um die erste Phase des 
Blasverfabrens (bis zum Beginn der Verbrennung des 
Kohlenstoffs), in der viel Eisen verschlackt wird, 
möglichst abzukürzen. 

Nr. 15428, vom Jahre 1905. James ('hun-h- 
wald in New York (V. 8t. A.). Verfahren zum 
Hdrten von Chrom-Nickel-Manganstahl. 

Der Stahl, welcher etwa Vt »,'b Chrom, ','»•/• 
Wolfram, l'/» 0 o Nickel und 1 °;» Mangan enthält, 
wird in eine Form aus Braunstein gegossen. Der 
erkaltete Stahl (Platte! wird in üblicher Weise durch 
Pressen verdichtet und auf die richtige Größe gebracht. 
Dann wird dio Platte wieder erhitzt und in eine 
Härteflüssigkeit getaucht, welche aus Gel ( Leinöl i und 
Phenol (Kreosot oder Karbolsäure i oder einein Phenol- 
derivat besteht. 
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Patente der Ver. Staaten von Amerika. 

Nr. £17 714. Leslie H. Howard in La 
Orange, JH. Vorrichtung zum Gießen eoit Ticgel- 
gußntahl. 

Während bisher der Inhalt der Tiegel einzeln 
oder zu wenigen vereint in Formen gegossen und auf 
diese Weise in ihrer Zusammensetzung von einander 
abweichende Blöcke erhalten wurden, «ollen gemäß 
der Erfindung sämtliche Tiegel in eine Sammelgieß- 
pfanne entleert und aus dieser die Blöcke gegossen 
werden. 

Eine hierfür bestimmte Vorrichtung int auf einein 
auf Schienen n läng« der Plattform b eines Tiegel- 
ofens laufenden Wagens e angeordnet. Zwei L-förmige 
Träger sind im Winkel drehbar auf dem Wagen ge- 
lagert. Ihr längerer Schenkel e ruht auf einer ver- 
stellbaren Schrauhcnspindei, ihr kürzerer Schenkel d 




ist gelenkig mit zwei an einer Gießpfanne f be- 
festigten Armen g verbunden. Die Pfanne ist so ein- 
gerichtet, daß ihre Ausgußtülle mit der Achse der 
(«denke Ä genau zusammenfällt. Der Boden tlpr 
Gießpfanne ruht auf einem Kolben », der hydraulisch, 
durch Preßluft oder dergleichen, in Hinein drehbar 
mittels Gestängen au dem Wagen aufgehängten 
Zylinder / auf oder ab bewegt werden kann. Rohr- 
leitungen m führen das durch ein Vierwegventil « 
gesteuerte Druckmittel dem Zylinder zu. Die Formen o 
sind seitlich von den Schienen a so aufgestellt, daß 
daß Metall aus der Tülle der Pfanne in sie genau 
hineinfließt. Durch Einstellen der deti längeren Träger- 
arm e tragenden SrhrauliciiH|>indel kann auch die 
Pfanne in eine geeignete Stellung gebracht werden. 
Der Wagen c kann durch einen Motor oder durch 
einen Handkiirbeltrieb f längs der Formen bewegt 
werden. 

Nr. Ml 4 500. David Baker in Wa y n o , Pa. 

Doppelter Gicht rerncMufi für Ihichiifeu. 

Der Verschluß, welcher in bekannter Weise aus 
einem Füllrumpf a, einer oberen kleinen Glocke b 
und einer unteren großen Glocke c besteht, soll bei 
automatischer Begichtung über den Schrägaufzug </ 
eine gleichmäßige Reschüttniig der unteren großen 
Glocke c gewährleisten. Beide Glocken »ind in üblicher 
Weise an ineinandergleitenden Stangen aufgehängt. 

Die kleine (ilocke h kann nun nur auf der Hälfte 
ihres l'mfaiigcM begiehtet werden, die andere Hälfte 
ist einerseits durch eine schräge Fläche e und ander- 
seits durch eine senkrechte, durch die senkrechte 
Achse der Glocke gebende Fläche abgedeckt. Das 



Gichtgut gelangt somit aus dem Förderwagen f stets 
nur auf den Teil g der Glocke b und beim Senken 
derselben nur auf den gerade darunter befindlichen 
Teil der großen (ilocke. Um diese nun gleichmäßig 
zu begichten , ist dafür Sorge getragen, daß die 
Glocke b nach jedem Senken und Abgeben einer 
Wagenladung in den unteren Raum h beim Anheben 
selbsttätig jedesmal um so viel weiter gedreht wird, 
daß nach einer entsprechenden Zahl von Teil- 
beschickungen die 
große Glocke auf 
ihrem ganzen Um- 
fange gleichmäßig 
beschickt ist, so daß 
bei ihrem Senken 
auch der Ofen gleich- 
mäßig begiehtet wird. 
Diese Drehung der 
Glocke b wird mit- 
tels sehr steiler 
Scbranbenginge auf 
der hohlen Stange, 
an der die Glocke b 
hängt , und mittels 
eine« Schaltradge- 
triebes k. das nur 
in der einen Richtung sich zu drehen vermag, und 
in dem sich die Schraubenginge der Stange führen, 
bewirkt. Beim Senken der Glocke b dreht eich 
da« Schaltrad den Schraubeng&ngen folgend, so 
daß also die Glocke selbst sich hierbei nicht dreht, 
beim Hochgehen der Glocke hingegen ist das 
Scbaltrad durch Sperrklinken an einer Drehung ge- 
hindert, so daß sich jetzt die obere Glocke um ein 
entsprechendos Stück weiter dreht and ihr Kaum g 
um ein gleiches Stück weiter gelegt wird. Durch die 
schräge Fläche e wird da« au» dem Förderwagen nieder- 
fallende Gut stets vollständig in diesen Raum geleitet 
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Nr. 811006. George 
Washington. Konverter. 

Der Konverter hat zylindri 
mit zwei Hohlzapfen, durch die Gebläsewind zu den 
Düseu u und b geleitet wird, in zwei Lagerböcken c. 

Die Düsen a und b 
bestehen aus je zwei 
wagerechten Reiben 
von Düsen, welche 
über die ganze Länge 
des Konverters ver- 
teilt sind und den 
Gebläsewind aus je 
einem besonderen 
Windkasten d er- 
halten, deren jeder 
au eine der vier Windleitungen angeschlossen i*L 
Jede der letzteren kann durch einen Hahn oder ein 
Ventil reguliert werden. Durch die zusammengezogene 
Oeffnung e wird der Konverter gefüllt und entleert, 
auch treten die Gase hier aus. Den Düsen a gegen- 
über ist eine verschließbare Tür f, die von außen ge- 
öffnet und geschlossen werden kann, angeordnet. Sie 
führt zu einem fahrbaren, mit einem Futter versehenen 
Behälter g, dessen vordere Oeffnung der äußeren 
Rundung des Konverters angepaßt ist. h sind Be- 
ohaehtungsöffnungen. 

Nach beendetem Blasen, welches durch beide 
Düsen a und b erfolgt, wird die Tür f geöffnet und 
der Konverter so gedreht, daß die obere der beiden 
Düsenreihen a mit den Schaulöchern h in einer wage- 
reehten Khene liegt. Dann wird durch die Düsen n. 
die jet>rt über der Oberfläche des Metallbades liegen, 
geblasen und hierdurch die auf dem Bade schwim- 
mende Schlacke schnell und vollständig in den 
KehlMckenhehälter g getrieben. 
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Die Handelsbilanz (.Werte des Spesialhandels) des deutschen Zollgebietes* fflr das Jahr 1900. 

Nach einer Zusammenstellung des Kaiserlichen .Statistischen Amtes. 



Au.fMhr 
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Die Elektrizitätswerke Deutschlands. 

Die „Elektrotechnische Zeitschrift" bringt in ihrer 
Au*gabe Tom 18. April d. J. eine ausführliche, 
59 Seiten umfassend» Statistik der Elektrizitätswerke 
Deutschlands nach dem Stande vom 1. April 1906, 
welche für 1316 Ortschaften unter Angabe der Ein- 
wohnerzahl über die Stromarten, die Betriebskraft 
nach Art und Leistung (in Kilowatt und Pferdestärke), 
über die Anzahl der angeschlossenen Glüh- und Bogen- 
lampen, Uber die Zahl der angeschlossenen Elektrizitäts- 
zähler, über den Strompreis für eine Kilowattstunde 
in Pfennig, ferner über das gesamte Anlagekapital, 
Ober die Daten der Betriebsordnung und die Art des 
Leitungsnetzes (Kabel oder Oberleitung! und schließ- 
lich über die Spannung Aufschlull erteilt. Aus dem 
reichhaltigen Material, welches durch die umfang- 

* Seit Marz 1906 des Zollgebietes mit den /.oll- 
Ausschlüssen ohne Helgoland und badische Zoll- 
ausschlüsse. 

** Den Berechnungen sind die durch den Statisti- 
schen Beirat für die Schätzung der Handelswerte fest- 
gestellten Einbeitawerte zugrunde gelegt. 
+ Für März/Dezember 1906. 

XIX h 



reichen Aufstellungen auf Urund von Umfragen zu- 
sammengetragen worden ist, seien nur einige wichtige 
Daten im Auszuge hier mitgeteilt. 

Uebor die Stromarten gibt TabeBo I ein anschau- 
liches Bild. Es sind im ganzen 1338 Werke berücksich- 
tigt* Hierbei ist zu beachten, dal) unter Elektrizitäts- 
werken nur solche Stromerzeugungsanlagen verstanden 
sind, wulehe unter Benutzung öffentlicher Straßen und 
Wege zur Verlegung der Leitungen entweder ganze 
Ortschaften oder gröbere Teile solcher mit elektrischem 
Strom für Liebt- und Kraftzwecke versorgen oder 
anderen öffentlichen Zwecken dienen. Block- und Ein- 
zelanlagen sind nur dann berücksichtigt, wenn sie die 
öffentliche Beleuchtung in demselben oder in einem 
benachbarten Orte mitversehen oder unter Benutzung 
von Straßenland Strom an Private oder an die Oeffewt- 
lichkeit abgeben. 

* Außerdem bestehen aber noch etwa 200 Elek- 
trizitätswerke, welche in die Statistik wegen Köhlens 
nötiger Unterlagen nicht aufgenommen werden konnten, 
so daß im ganzen die Zahl der Elektrizitätswerke auf 
etwa 1600 geschätzt werden darf. Der Wert sämt- 
licher Elektrizitätswerke wird mit etwa 1 Milliarde 
angegeben. 

3 
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Tabelle I. 



1901 



Gleichstrom 973 1 080 

Wechselstrom 43 37 

Drehstrom 75 96 

Monozvkl. System 2 2 

Dreh- "und Gleichstrom 66 100 

Wechsel- und Gleichstrom 16 18 

Gleich-, Wechsel- und Drohstroin . . — 1 



l^l.iun« lu KW. 



Akkamulniorcn 



1904 



IM04 ISO« 



OmnikUiun« 
in KW. 

I*i4 IWW 



234 556 183 810 
38 718 23 977 
87 666 129 585 



1 030 
146 756 
8 768 



1 505 
233 724 
23 636 
13 278 



81 462 
460 
1 640 
152 

23 780 
882 



69 334 
115 
2 331 
152 
39 064 
2 540 
38 



316 018 253 144 
39 178 24 092 



89 306 
1 182 
170 53(1 
9 650 



131 91»; 

1 657 
272 7*8 

26 17»; 

13 31»i 



1 175 



1 338 



517 494 



609 515 108 376 113 574 625 870 



723 089 



Nach der Art dos Leitungsnetzes ergibt sich für 
das Jahr I9U6 nachfolgende Verteilung (Tabelle II): 

Tabelle II. 



Kabel 

Freileitung 

Kabel und Freileitung 
Unbekannt 



Zahl d. Wrrkr 

98 
. 604 
. 248 
. 388 



Insgesamt 1338 



Hinsichtlich der Betriobskraft finden Dampf. 
Wasser, Gas, Wasser und Dampf, Wasser und Oa». 
Dampf und Üas, Dieselmotoren, Benzinmotoren, Elek- 
trizität und Windkraft bei der Statistik Berücksich- 
tigung; die Verteilung für die 1388 Elektrizitätswerke 
nach der Betriebskraft für die Jahre 1900, 1902, 1904 
und 1906 und der Anteil an der Gesamtleistung dir 
Maschinen für die Jahre 1904 und 1906 geht «os 
Tabelle III hervor. 



Tabelle III. Zahl und Gesamtleistung der Maschinen der Elektrizitätswerke in Kilowatt, 
unter Berücksichtigung der verschiedenen zur Anwondung kommenden ßetriebskräfte. 



B.lrlrb.kr»ft 



Dampf 

Wasser . . 

Windkraft 

Gas 

Dieselmotoren ...... 

Benzinmotoren 

Elektrizität 

Wasser und Dampf . . . 

Wasser und Gas* 

Dampf und Gas* 

Verschiedene Antriebsarten •• 



Insgesamt 



190« 





1904 


1906 


Ue*amllrUtuiir der Muchiom 
In KMoK«tt 

1904 i»oe 


463 


552 


630 


616 


411 716 


317 430 


73 


98 


125 


135 


15 582 


14 683 








1 


220 


220 


39 


1,1 


124 


170 


11 120 


20 22»; 






8 


9 


1 260 


1 059 





i 


7 


1 

9 


2 380 


1 015 


170 


196 


219 


250 


61 692 


96 260 


5 


10 


18 


67 


1 572 


4 702 


1 


4 


20 


40 


5 167 


12 704 








40 


6 785 


141 211 


751 


921 


1 174 


1 338 


517 274 


609 515 



Auch sonstige Explosionsmotoren. 

Hierin sind auch die Werke enthalten, deren 



Tabelle IV. 



KW. 

O bin 100 . 

101 . 500 . 

501 „ 1000 . 

1001 „ 2000 . 

2001 „ 5000 . 
über 5000 
nicht angegeben 



Zahl der Werkt- 



1904 
»ITH 



63 
vi 
27 
24 



1175 



190« 

539 
565 
92 
55 
32 
21 
34 

1338 



Betriebskraft nicht angegeben ist. 

Die Anzahl, mit der die Werke ihrer Grülie 
nach in Kilowatt (Maschinen und Akkumulatoren) be- 
teiligt sind, ist aus nebenstehender Aufstellung 
(Tabelle IV) ersichtlich. 

Am 1. April 1906 gab es 53 lim Jahre 1905 51 ■ 
Werke, die eine Gesamtleistung von 2000 KW. und 
mehr hatten; sie verteilen Bich auf 50 (im Jahre 19n. r . 
40) Städte mit zusammen 414 500 KW. (im Jahre 19"-. 
330 203 KW.). 

l'eber die Anschlußwerte gibt Tabelle V näheren 
Auskunft. Hiernach betrugen am I. April 1906: Ge- 
samt- AnsehluUwort fQr l.ichtzweeke 489 386 KW., für 
Kraftzwecke 339 376 KW. 



Tabelle V. 



r 



(jlöhlsmpen zu je 50 Watt . 
BogculAlllpcn zu 10 Amp. 
Elektromotoren . . . . 



Stärk 
190i 



iyo« 



V s 


KW. 


ISDi 






190« 



602 986 6 301 718 8 238 S9<; 
15 39»; 121912 154 901 



10 254 



- 411 945 »? 

77 451 /J 

310 428 377 755 339 37*, * 



618 382 6 42:1630 8 393 797 10 254 310 428 377 755 828 772 

l_ ! | i 
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Die Martinstahl -Erzen gang der Vereinigten 
Staaten Im Jahre 1900. 

Nachdem wir im vorigen Hefte (S. 684) bereits 
die letztjährige (iesamterzeugnng der Voreinigten 
Staaten an Martinstablblöcken und -Formguß mitgeteilt 
i, geben wir in der folgenden Tabelle nach der 



auHfübrlicben Statistik der „American Iron and Steel 
Association"* eine genaue Zusammenstellung, aus der 
nicht nur zu ersehen int, wieviel von der angegebenen 
Menge je auf blocke und Formguß allein entfällt, 
sondern auch, welchen Anteil einerseits die Haupt- 
Staaten, anderseits das basische und das saure Ver- 
fahren im einzelnen an der Ziffer gehabt haben. 



Mantnatahlblöcke und .Korincutl 



davon 



Verfahren 
I 



New England . . . 
New York und 

New Jersey . . 
Pennsylvanien . . . 

.Illinois 

Ohio 

Die übrigen Staaten 
Homit insgesamt im 

Jahre 1900 . . . 
gegenüber insgesamt 

im Jahre 1905 . 



255 004 187 25t; 07 808 



MarUn.lahlbl0.kc allein 

duton entfallen auf da* 
in.feaami baakehe .aure 

Verfahren Verfahren 
t t I 



5152 0:17 .V.'H 74!) 

7 834 324 0 71 1 607 

898 024 829 005 

829 547 708 OHO 

700 939 715 528 



720 158 

33 288 ) 
1 122 7 ls 7 529 520 
6 019 \ 
01 510 2 100 282 
51 411 ) 



070 855 
0 0.S7 1K2 
2 129 092 



49 .10!) 
842 344 
37 1 90 



11 140 535 
9 114 918 



9 803 775 1 342 700 
7 940 780 I 174 138 



10 421 900 9 493 129 928 837 



Maithi»t«M-r'ormi;uB allein 



davon entlallen j 
auf dui 
" ha.iaehr »anre 
Verfahren Verfahren 

lit 



90 942 



304 798 



3.i 1 5(1 -, [ 7H3 



24 424 



328 827 247 072 



280 373 
81 755 



24 507 



8 579 '.'.Vi 7 731 322 848 031 534 965 



310 640 



209 458 



413 921 

325 507 



Die Zahl der Werke, die sich mit der Herstellung von 
Martinstahlblöckon und -Formguß befaßt haben, belief 
«ich im Jahre 1900 auf 124 in 20 Staaten gegenüber 
1 1 1 Werken in 1 7 Staaten während des vorhergehendeil 
Jahres. Neu eingetreten in die Reihe der Martinstahl 
erzeugenden Staaten sind West-Virginia, Georgia und 
Minnesota. Wahrend Pennsylvanien, das alle übrigen 
Staaten hinsichtlich der Höhe der Erzeugung erheblich 
hinter «ich zurückläßt, im Jahre 1905 70,3 °/ 0 an ba- 
sischem und 84,1 o« an saurem Material (Blocke und 
Formguß) hergestellt hatte, berechnete sich das Ver- 
hältnis im Berichtsjahre auf 68,4 bezw. 83,0 »o, der 
Anteil dieses Staates int also nach beiden Richtungen 
bin etwa« geringer geworden. Die Zunahme der (ie- 
samterzeugnng im Vergleiche zum Vorjahre betrug, 
wie schon gemeldet, mehr als 22,2 */o. Bei Blöcken 
allein bezifferte sich die Steigerung auf über 21,4°/« 
und bei Formguß auf reichlich 35,4°/». Stellt man 
neben diese Ziffern die unlängst* mitgeteilten Er- 
gebnisse der Erzeugung von Bessemerstahlhlöckeii 
und -Formguß, so zeigt sieb, daß bei diesem Material 
die Zunahme mit nur 12,1 "/» weit geringer gewesen ist 
uls bei jenem, eine TatMache, über deren Gründe wir 
uns schon an anderer Stelle** geäußert haben. 
Alles in allem dürfte sich nach den Berechnungen 
der „American Iron and Steel Association" die letzt- 
jäbrigc Stahlerzeugung der Vereinigten Staaten, wenn 
man neben Bensemer- und Martinritahl auch noch 
Blöcke und Formguß aus Tiegel- und gemischtem 
Stahl berücksichtigt, auf annähernd 23 740000 t be- 
laufen haben gegenüber 20 320 000 t iin Jahre 1905. 

Die Leistung der Koks- nnd AuthrazitliochöTeu 
in den Vereinigten Staaten. *** 

Die Roheisenerzeugung der Koks- und Anthrazit- 
hochöfen der Vereinigten Staaten betrug im März 
dieses Jahres 2 200 778 t. Wenngleich damit /.war 

* .Stahl und Eisen* 1907 Nr. 14 S. 501. 
♦* .Stahl und Cisen" 1907 Nr. 10 S. 509. 
*** .The Iron Age* 1907, 1 1. April, S. 1142. 



das Ergebnis des Monats Februar (2 077 789 t) um 
182 989 t überschritten worden ist, so hat doch die 
arbeitstägliche Oesamtleistung sich von 74 207 t auf 
72 928 t, d. h. um 1279 t, vermindert. Die Ursachen 
für diesen Rückgang, an dem die Stablgesellschaften 
mit 1125 t beteiligt waren, sind sowohl in den Ueber- 
schwemmungen, unter denen die Bozirke von Pitts- 
burg** und Wheeling zu loidon hatten, als auch in 
dem Umstände zu suchen, daß im Bericbtsmonatc 
fünf Oefen mehr ausgeblasen als angelassen wurdon. 
Auf die Werke der United States Steel Corporation 
entfielen von der Roheisenerzeugung des März 
1447 634 t gegenüber 1 339010 t im Februar. In 
diesen Ziffern sind für Februar 19 755 t und für 
März 31 588 t Ferromangan und SpicgeleiBen ein- 
geschlossen. 

Die Zahl der Hochöfen betrug am 1. April un- 
verändert 385; im Feuer standen hiervon am ge- 
nannten Tage 313 gegen 318 am 1. März. Die 
Wochenloistungen gingen im gleichen Zeiträume von 
519212 t auf 505 415 t zurück. 

Die Erzengnng und Einfuhr von Ferromangan und 
Nplegelelseii iu den Vereinigten Staaten. **• 



1901 . 
1902. 
1903. 
1901 . 
1905 . 
1900. 



ferro maniran 

einfuhr 
t 

21 08ii 
51 194 
42 182 
2-j |...- 
.vi 

N.j 7U* 



splegeliLen 



K>«eu S un|f 



00 593 
45 2^0 
30 530 
5H 950 
».:: isl 
50 408 



235 531 
171 103 
1 59 207 
104 908 
231 4 42 



hinfuhr 

I 

•27 250 
03 Hl 8 

123 9i;k 
4 097 
00 504 

104 919 



* .The Bulletin" 1907. 15. April, S. 44. 
•* Vergl. „Stahl und Eisen" 1907 Nr. 15 8. 534. 
•♦' .The Ir.m Age" 1907, II. April, S. 1134. 
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27. Jahrg. Nr. 19. 



Berichte über Versammlungen aus Fachvereinen. 



Verein zur Förderung der Verwendung 
des Holzschwellen-Oberbaues. 

Der seit etwa dreiviertel Jahren bestehende Ver- 
ein hielt am 23. März d. J. im Architektenhause zu 
Berlin im Anschluß an die vormittags abgehaltene 
erste Generalversammlung einen Vortragsabend ab, 
zu welchem auch Mitglieder des Königl. Preußischen 
Ministeriums der öffentlichen Arbeiten, der Königl. 
Preußischen Eisenbahndirektionen, auswärtiger deut- 
scher staatlicher und privater Eisenbahnverwaltungen, 
von Eisenbahnen bauenden Firmen, des Stahlwerks- 
Verbandes, des Vereines deutschet Eisenhüttenleute 
und des Zentralverbandes Deutseher Industrieller ge- 
laden waren. Auf der Tagesordnung stand ein Vor- 
trag dos Generalsekretärs des Vereins, Hrn. Kegie- 
rungsbaumeisters a. D. Schwabach, über das Thema 

Bettung und l'nterschvreiiung In ihrer gegen- 
seitigen Abhängigkeit. 

Als Vertreter der Eisenindustrio waren anwesend die 
HH. Regierungsrat a.D. Leidig für den Zcntralvcrbatid 
Deutscher Industrieller, Direktor Gußmann für don 
Stahlwerks - Verband sowie Generaldirektor Haurat 
Beukenberg und Oheringenieur Dr. Vietor für den 
Verein deutscher Eisenhüttenleuto. Der Vorsitzende des 
Vereins, Hr. Konsul Segall, Direktor dor Hütgers- 
werke, eröffnete die Sitzung mit einer Begrüßung der 
Gäste und einem Hinweis auf die Ziele des Vereines und 
erteilte Hrn. Schwabach das Wort zu ho in cm Vortrage. 

Dieser ging von der Annahme aus, daß beim 
Vergleiche der in Wettbewerb stehenden Ho I z s c h w e 1 1 e 
und Eisenschwelle die Bettung nicht die ge- 
bührende Berücksichtigung zu finden pflege, obwohl 
Bettung und Schwellen in so innigem gegenseitigem 
Abhängigkeitsverhältnis stehen, daß die eine wie die 
andere als wesentliche Bestandteile dos Oberbaues 
gelten müssen. Dieser Umstand sei namentlich nicht 
hinreichend beachtet worden in dem Beukenberg- 
sehen Aufsätze über Eisenqucrsehwellen in „Stahl 
und Eisen"*, den der Vortragende zum Ausgangspunkte 
seiner Darlegungen nahm. Hr. Beukenberg habe da- 
mals auf des Vortragenden Berichtigung** hin zu- 
gegeben, daß er die reborlegenheit der Eisenschwelle 
zu hoch eingeschätzt habe, und doch sei in dor näm- 
lichen Zeitschrift •♦* gesagt worden, daß Hr. Beuken- 
berg jene Ueberlegenheit nachgewiesen habe. Diese 
bestehe aber in Wirklichkeit gar nicht, das Gegen- 
teil sei der Fall. Die Tatsachen sprächen für die 
wirtschaftliche und technische t'oberlegonheit der 
Holzschwelle. Man müsse nur die Mehraufwen- 
dungen für die Bettung in Rechnung stellen, 
welche die Eisensch wellen erforderten. Die jähr- 
lichen Ausgaben für das Bettungsmatorial der deut- 
schen normalspurigon Bahnen hätten im Lauf« der 
Jahre eine Steigerung erfahren, die in gar keinem 
Verhältnisse Btehe zur Vergrößerung des Bahnnetzes. 
Die Steigerung dieser Ausgaben sei nach seiner 
Meinung zum weitaus größten Teil auf die vermehrte 
Auwendung eiserner Schwellen zurückzuführen. Diu 
eiserne Schwölle lasse sich in der Bettung nicht so 
sicher lagern wio die hölzerne Schwelle, was in der 
unten hohlen Form der Eisenschwelle begründet sei. 
Es werde deshalb nicht nur bei der Verlegung, sondern 
mehr noch bei der laufenden Unterhaltung durch die 
Stopfwerkzeuge eine erhebliche Zerkleinerung und 
Zerstörung der Bettung verursacht. Dazu komme 

* „Stahl und Eisen" 1901 Nr. 23 S. 1345. 
•* „Stahl und Eisen" 1905 Nr. ti S. 343. 
*♦* „Stahl und Eisen- 1905 Nr. 23 S. I37H. 



noch, daß die eiserne Schwelle infolge der Eigen- 
schaften ihres Materials und ihrer geringeren Masfi* 
die Einwirkung der Fahrzeuge mit vollerer Kraft auf 
die Bettung übertrage, während die Holzacbwelle ge- 
wissermaßen al« Puffer wirke und die Bettung schütze. 
Die Zerstörung des Bettungsmaterials sei bei der 
Eisenschwolle um so gefährlicher, als sie das ein- 
dringende Niodorschlagwasaer in »ich aufsauge (!) und 
in der Bettung festhalte, so daß Scblammbildungen 
eintreten müßten und die Bettung unter der Schwelle 
nach kurzer Zeit eine undurchlässige Masse bilde.* 
Die Holzschuclle dagegen drücke die eingedrungene 
Feuchtigkeit „gewissermaßen* fort (wohin und trag*» 
dadurch selbst dazu bei, ihre Bettung rein zu halten. 
Bei eintretendem Tauwetter, das den entscheidenden 
Zeitpunkt für die Bewährung eines Oberbaues bilde, 
komme bei der eisernen Schwelle infolge der großen 
Wärmeleitungsfäbigkeit zunächst die Bettung unter 
der Schwelle zum Auftauen, während die dazwischen 
liegenden Massen noch gefroren blieben; bei der 
Holzschwelle komme zuerst die Bettung zwischen je 
zwei Schwellen zum Tauen, so daß das Wasser aus 
den Bettungsteilen unter den Schwellen sogleich beim 
Entstehen freien Abfluß finde. Man habe diese Mängel 
bei der Verwendung eisernor Schwellen zu beseitigen 
gesucht, indem man hochwertiges Bettungsmaterial 
von besonderer Härte und bestimmter Größe und Form 
verwende. 

An Hand von Lichtbildern wurde versucht, den 
1° literschied zwischen der Holzschwelle und der Eisen- 
querschwollo Form 51 der preußischen Staatsbahnea, 
sowohl was ihre Abmessungen und ihre Auflagefläche, 
als auch was Verlegung, Stopfung und Unterhaltung be- 
trifft, möglichst augenfällig zugunsten dor Holzschwelle 
in die Erscheinung troton zu laason. Um die Verwendung 
höherwertigen Bottungsmateriales als eine wirtschaft- 
liche Folge des mehr und mehr Verbreitung finden- 
den Eisenquerscbwellen-Oberbaue* erscheinen zulassen, 
wurde von dem Vortragenden die schon erwähnte 
Annahme vertreten, daß Holzschwollen keiner an- 
durchlässigen Steiuschlagbettung bedürften, und daß 
die höber gewordenen Aufwendungen für Bettung 
lediglich oder doch fast ausschließlich auf das Konto 
der Eisenquerschwellen zu setzen seien. Aussprüche 
von Grüttofion und Versuche von Schubert 
wurden als Belege hierfür herangezogen. Vor allen 
Dingen aber stützte sich Ur. Schwabach auf die vom 
ReielHeisenbahnamte geführte Statistik, die bei der 
Schwierigkeit der sachlichen Benutzung umständlich 
gewonnener statistischer Zahlen bekanntlich schon 
häufig hat herbalten müssen, um gewagte Schlüte 
zahlenmäßig zu erhärten. Nach dieser Statistik halte 
sich der Verbrauch an Bettungsmaterial vom Jahre 
1880 bis zum Jahre 1905 versechsfacht, die Kosten 
für die Beschaffung des Bettungsmateriales sogar 
vereiffacht, während der Umfang des Bahnnetze* nur 
auf das Dreifache gestiegen sei, trotzdem in die*«*r 
Zeit durch die vollständige Entfernung des Lani;- 
schwollonoberbaucs oine Verminderung der Hettung»- 
kosten hätte erwartet werden können. Wie der Vor- 
tragende ausführte, wäre diese „exorbitante Steige- 
rung" der Kosten für Bettungsmaterial in der Haupt- 
sache zurückzuführen auf den auf beinahe das Zehn- 
fache gestiegenen Prozentsatz dor verlegten eisernen 

* Diese Ausführungen bezogen sich wohlgemerkt, 
auch nach Ausweis dor Lichtbilder, auf ganz minder- 
wertige Bettung (undurchlässigen Kies und dergleichen!, 
wie solche heute unter Eisenschwellen und auch unter 
Hol/schwellen auf stark befahrenen Geleisen nicht 
mehr benutzt zu werden pflegt. 
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Schwellen. Die Eisenschwellen haben «ich also in 
25 Jahren um das Zehnfache vermehrt, uml die Oe- 
Bamtbettungskoaten sind um das Elffaebe gestiegen; 
10 und 11 liegen go nahe, also war die Schluß- 
folgerung bald fertig: die Eisenschwellen verschulden 
die ganzen Bettungskosten. Außer der Buf den drei- 
fachen Umfang gesteigerten Ausdehnung de« Bahn- 
netzes, die vielleicht zur Erklärung der etwas rascheren 
Zunahme der Bettungskoston gegenüber der Schwellen- 
zahl angeführt wurde, gab der Vortragende keine 
anderen Gründe für die „exorbitante Steigerung* der 
Kosten für Bettungsmaterial an. Kein Wort von der 
in den betreffenden 2.5 Jahren doch auch um ein 
erkleckliches schärfer gewordenen Inanspruchnahme 
Aller Geleise durch schwerere Raddrücke, durch höhere 
Achsenzahl der Züge, durch dichtere Zugfolge und durch 
schnellere Fahrgeschwindigkeit. Aber anderseits auch 
kein Wort von der jüngeren und jüngsten gewaltigen 
Entwicklung den Eihcn<iucrHchwcllen-Obcrboues, eben- 
sowenig wie von den Schwierigkeiten der soliden 
Scbienenbefestigung auf Holz. Kein Wort auch vom 
Zustand alter verrotteter Holzschwellen, nichts von 
dem Wert oder Unwert verschiedener Imprägnierunge- 
methoden. 

Unter diesen Umständen konnte ns nicht wunder- 
nehmen, daß die Ausführungen des Vortragenden in 
der dann eröffneten Diskussion allerlei Anfechtungen 
und manche Richtigstellung erfuhren. An der Dis- 
kussion beteiligten sich Hr. Generaldirektor. Baurat 
Beukenberg, Hr. Oberingenieur Dr. Vietor, 
Hr. Regierungsrat a. D. Leidig, Hr. Apreck aus 
Danzig und der Vortragende selbst. Hr. Beuken- 
berg nahm zuerst das Wort. Er bestätigte zunächst, 
daß der Holzschwellen-Oberbau durchaus brauchbar 
»ei und viele von dem Vortragenden hervorgehobene 
Eigenschaften in vollem Umfange besitze. Ihm aber, 
als einem Vertreter der Eisenindustrie, müsse daran 
liegen, daü die eiserne Schwelle in ihrer Wert- 
schätzung keine unverdiento Zurücksetzung erfahre. ' 
Dann hielt Hr. Beukenberg den Ausführungen des 
Vortragenden seine eigenen Erfahrungen als Eisen- 
bahnbelriebstoehnikor gegenüber, während die Dar- 
legungen des Hrn. Schwnbach offenbar vielfach aus 
der Literatur, und teilweise aus älteren und daher 
rückständig gewordenen Veröffentlichungen geschöpft 
waren. Hatte der Herr Vortragende besonderes Ge- 
wicht darauf gelegt, an n«nd der in der Beukenberg- 
schen Veröffentlichung vom Jahre 1904 gemachten 
Bemerkung von der Notwendigkeit guten Bettungs- 
materials fürllauptbahngeleise mit Eiscni|iierschwellen 
den Nachweis zu liefern, daß durch Nichtbeachtung 
dieses Umstände* die Rentabilitätsberechnung Beuken- 
berg« sich zu Ungunsten der Holzsehwelle verschoben 
habe, so konnte demgegenüber Hr. Beukenberg mit 
Recht darauf hinweisen, daß die preußischen Staats- 
bahnen auf allen viel befahrenen Schnellzugsstreckcn 
bestes Schottermaterial verwendeten, gleichgültig, ob 
Holzschwellen oder Eisenschwellen verlegt würden. 
So finde z. B. auf der ganzen mit Holzschwellen 
versehenen Strecke Hannover — Berlin nach seinen 
eigenen Beobachtungen im Laufe der letzten Jahre 
planmäßig im grollen Umfange eine Beseitigung des 
schlechten sandigen Kieabettes statt, und Basaltklein- 
schlag, der wahrscheinlich sehr weit verfrachtet 
werden müsse, werde an seine Stelle gebracht, l'nd 
was seine «igen«, von dem Vortragenden erwähnte 
Rentabilitätsberechnung betreffe, so sei dieselbe durch- 
aus aufrecht zu halten. Wenn in seinem ersten Auf- 
satz infolge Nichtmitoinrechnung der Kosten für 
Schienen und Laschen, die für Holz- wie für Eisen- 
schwellen-Oborbau ja die gleichen seien, der falsche 
Eindruck habe erweckt werden können, aU meine er 
mit der nachgewiesenen Ueberlegenheit der Eisen- 
schwellen diejenige des Eisenschwellen-Oborbaues als 
Ganze«, während er nur die Ueberlegenheit der eiserneu 



Unterechwellung nachgewiesen habe und auch diese 
nur habe meinen können, so sei in der daraufgefolgten 
ergänzenden Veröffentlichung auch die Ueberlegenheit 
des ganzen Eisenschwellcn-Oberbaues von ihm zahlen- 
mäßig dargetan worden. Die dort nachgewiesene, 
auf den ganzen Oberbau bezügliche Ueberlegenheit 
der Eisenquersehwcllen sei eine immerhin sehr be- 
trächtliche, sie betrage 14 " 0 . Und diese Angabe be- 
ruhe auf sehr sorgfältiger Vergleichsrechnung und 
gebe jedenfalls ein ziemlich zutreffendes Bild. Die 
von Hrn. Schwabach gewünschte Einbeziehung der 
ßettungskosten in die Rechnung komme nach dem 
Vorhergesagten für Huuptbahnstrecken kaum noch in 
Frage. Dann betonte Hr. Beukenberg, man müsse 
doch auch bedenken, daß man mit Holzschwellen in 
Europa seit Ende der dreißiger Jahre, mit Eisen- 
schwellen in Deutschland aber erst seit den siebziger 
Jahren wirkliche Erfahrungen zu sammeln Gelegen- 
heit gehabt habe. Er gab zu, daß man im Anfang 
mit Eisenquerschwellen viele Fehler gemacht habe, 
besonders auf Grund der falschen Forderung, eine 
Eisonschwcllo dürfe im Beschaffungspreise nicht über 
den der Holzsehwelle hinausgehen. Schließlich hob 
Hr. Beukenberg den nationalwirtschaftlichen Stand- 
punkt besonders hervor, indem er ausführte, wie 
wenig volkswirtschaftlich es sei, Unsummen für Ilolz- 
sehwellen ins Ausland gehen zu lassen, die unserer 
heimischen Wirtschaft sehr wohl erhalten bleiben 
könnten, wenn man nur statt der A u s 1 a n d s - 1 1 o 1 z - 
schwellen Eisenschwellen zu verwenden sich ent- 
schlösse. Hr. Schwab ach knüpfte in seiner Er- 
widerung an den letzteren I'unkt au und sagte, der 
Verein zur Förderung der Verwendung von Holz- 
schwellen werde gegen diesen Standpunkt der Eisenin- 
dustrie erst dann nichts einzuwenden haben, wenn diese 
auf den Bezug ausländ ischer Erze verzichte. Dem 
setzte Hr. Beukenberg entgegen, daß die für Rhein- 
land und Westfalen in Betracht kommenden Bezüge an 
schwedischem Erz auch nicht im entferntesten im Ver- 
gleich zu der Verwendung einheimischer Erze die Rolle 
spiele, wie die Auslands-Holzschwelle zur einheimischen, 
die ja nicht verdrängt werden solle. Er verglich auch 
weiter die Verhältnisse beim HolzHchwellenhandel, 
wobei Hx und fertig bearbeitete Schwellen über die 
Grenze kommen, die höchstens nur noch zu tränken 
seien, mit den ganz wesentlich anderen Verhältnissen 
in der Eisenschwellenerzeugung, bei welcher die Her- 
stellung des Roheisens, wenn auch unter Benutzung 
eines TeileB ausländischer Erze, die Verarbeitung 
des Roheisens zu Stahl, das Walzen der Schwellen 
und die weitere Bearbeitung derselben lohnende Be- 
schäftigung für unzählige Industriearbeiter bringen. 
Als darauf noch Hr. Apreck erneut den Versuch 
gemocht hatte, den Holzschwellenbezug aus dem Aus- 
lände in günstigerem Lichte erscheinen zu lassen, da ja 
doch die Tränkung in Deutschland erfolge , nahm 
Hr. Leidig das Wort, um die letzten Ausführungen 
iles Hrn. Beukenberg von der national wirtschaftlichen 
Höherbewertung der Eisenschwelle nochmals nach- 
drücklich zu bekräftigen. Man könne dieselben noch 
dahin ergänzen, daß zu den erwähnten Arbeiten in- 
ländische Kohle Verwendung finde usw. Es folgte eine 
kurze Entgegnung des Vortragenden. Hr. Dr. Vietor 
führte aus, daß man sich bei einem heuligen Ver- 
gleich von Holzschwellen mit Eisenschwellen um so 
weniger mehr auf jene Grüttefienschen an eich zur 
damaligen Zeit äußerst beherzigenswerten Darlegungen 
stützen dürfe, als sie doch im Grunde ganz andere 
Gesichtspunkte behandelten. Wenn Grüttcficii es vor 
nunmehr 27 Jahren gelegentlich ileH Besuches des 
Iron and Steel Institute in Düsseldorf in dankens- 
werter Weise übernommen habe, für den damals zur 
Einführung gelangenden und nach dem Stande ilcr 
Eiseiibahnteehnik vielversprechenden eisernen Lang- 
schwellenoberbau Verständnis zu erwecken und über- 
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haupt dorn eisernen Oberbau gegenüber dem Holz- 
querschwellen-Oberbau eher Freunde zu gewinnen, als 
umgekehrt, ho gebe es heute doch andere, dem jetzigen 
Stande der Dinge mehr Koehnung tragende (jnollcn, 
aus denen der Vortragende ein für heutige Verhält- 
nisse jedenfalls viel zutreffenderes Material für seine 
Untersuchungen hätte schöpfen können. DaB er eB 
nicht getan habe, sei bedauerlich. Hr. Vietor ver- 
wies im Zusammenhange damit auf die von Dr.-Ing. 
II aar mann* unlängst im Verein für Kisenbahnkunde 
hervorgehobene interessante Tatsache, daß t'osyns- 
schwellen aus M - Eisen mit eingelagerten Schienen- 
stuhlen aus Holz, später aus F.isen, einem ziemlich 
schweren Eisenbahnbetrieb auf der Strecke Deventer- 
Zwollc über 40 Jahre standzuhalten vermochten, sowie 
auf Ergebnisse von Vergloichsvcrsuehen, die mit ver- 
schiedenen Oberbauarten unter genau übereinstim- 
menden Lage- und Betriebsverhältnisscn während 
1(5 jähriger Dauer bei peinlichster Beobachtung ihres 
Verhaltens, der Unterhaltungskosten usw. angestellt 
worden sind und eine bedeutende technische Ücbcr- 
legenheit des eisernen Oberbaues dargetan haben. 
Dann besprach Hr. Victor kurz die neuesten Ver- 
vollkommnungen des Eisenquerschwellen - Oberbaues. 
Seit Grüttoticn sei eine ganz gewaltige Entwicklung 
vor sich gegangen, und auch seit den gewiß, nament- 
lich vom wissenschaftlichen Standpunkte aus, hoch 
verdienstvollen Untersuchungen Schuberts über ver- 
schiedene Schwellen- und Bettungsarten (Versuchen, 
von denen indessen Schubert selbst schwerlich voraus- 
gesehen habe, daß sie später in dem Sinne des heu- 
tigen Vortrages ausgebeutet werden würden) sei eine 

♦ Vergl. „Stahl und Eisen" 19011, Nr. « S. 313. 



die Leistungsfähigkeit des EiBenquerachwellen-Ober- 
baues ganz außerordentlich steigernde Vervollkomm- 
nung dieser Bauart erzielt worden. Als Beleg dafür 
verlas Hr. Victor verschiedene Stellen aus Haarmann- 
schen Vorträgen über „Neue Beobachtungen, Messungen 
und Versuche am Eisenbahn - Oberbau* und über 
„Fünf Jahre Starkstoß-Oberbau", aus denen hervor- 
ging, daß diu Konstruktion der Eisenquerschwelle 
mit oberen Kippen, zwischen denen die Unterlags- 
platten eine unbedingt sichere und ruhige Lage er- 
halton, den Oberbau mit Eisenquerschwellen auf eine 
bisher nicht erreichte Höbe gestellt hat und ihm große 
Vorzüge vor dem Oberbau mit Holzquerschwellen 
verleiht. Schließlich erläuterte Hr. Vietor die Gründe, 
weshalb bei gelegentlichen von dem Vortragenden 
erwähnten Versuchen mit durcheinander verlegten 
Holzschwellen und Eisenschwellen diese sich unmög- 
lich gleichmäßig gut verhalten können, und wies nach, 
daß der Vortragende mit Unrecht aus dem nach 
unseren heutigen Erfahrungen, wie auch Hr. Baurat 
Beukenberg bereit* erklärt hatte, selbstverständlichen 
ungünstigen Ausfall derartiger Versuche auf eine Min- 
derwertigkeit der Eisenschwellen als solcher schließe. 
Wenn die zwischen tiefer liegenden Holzschwellon 
verlegten einzelnen Eisenachwellen mit relativ höherer 
DruckHäche gleichwertige eiserne N'achbarBchwellen 
erhielten, so würden sie sich des gleichmäßiger be- 
lasteten Bettungsniveaua wegen wesentlich besser ver- 
halten. 

Die Versammlung hat sicherlich zum Schlüsse 
den Eindruck gewonnen, daß die eiserne Schwelle, 
sowohl hinsichtlich der Brauchbarkeit als des Kosten- 
punktes, den Vergleich mit der Holzschwelle nicht zu 
scheuen braucht. 
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Umschau im In- und Ausland. 

Deutschland. Seit längerer Zeit hat das Metallur- 
gische Bureau von Dr. W. Buddeus in München 
Versuche angestellt, die sieh mit der 

Verwendung poröser Ntoine im HUttonbetrieh« 

befassen. Wie uns die genannte Firma mitteilt, haben 
besonders die für S t a u b f i 1 1 rat ion angefertigten Steine 
gute Resultate ergeben. Dieselben sollen selbst bei 
höheren Temperaturen vollkommen beständig, außerdem 
säure- und alkalifest sein und auch keiner Abnutzung 
durch den Flugstaub unterliegen. Die Durchlässigkeit 
dieser Steine für Oase ist eine ganz bedeutende und 
schwnnkt je nach der zur Anwendung gebrachten Filter- 
Hache in weiten Grenzen, so daß selbst mit geringem 
Ventilatorzug das Gas ohne wesentlichen Widerstand 
durch die Steine geht. Der Staub der Oase fällt teils 
durch Anprall an die Steine zu Boden, teils setzt er 
sich auf der äußersten Oberfläche der Steine ab, ohne 
in dieselben einzudringen, und fällt beim Erreichen 
einer gewissen Dirke ebenfalls ab. Die zeitweise 
Reiniguug erfolgt einfach durch Ausschaltung einer 
Filterkammer und schwachen ( iasrückdruck, wobei 
die Filterflüche wieder vollkommen rein wird. Eine 
besondere Anordnung der Filterelemente gestattet die 
Unterbringung von großeu FilterHächen in kleinem 
Kaum; für das Kubikmeter Kaminurraum. können 
leicht S bis 10 qni Filtertläche eingebaut werden. 

Das (las wird beim Auftreiben auf die Filter- 
körper auf eine bis zu hundertmal größere Fläche 
verteilt, wodurch der Widerstand der Stoinkörper 
gegen den Oaszug verschwindend klein wird: durch 
diet.c große Auseinanderbreitung des (iases scheidet 
sich allein schon ein großer Teil des Staube« rein 
mechanisch ab. Euter den Staubkammern sind Trichter 



zum Auffangen uud Entleeren de» Staube» angebracht 
Von Wichtigkeit ist bei aolchen Anlagen der Umstand, 
daß die Filterbatterie aus porösen Steinen «inen voll- 
kommen sicheren Explosionsahschluß bildet; cm 
brennendes Oasluftgemenge kann durch die porösen 
Steine hindurch noch weniger eine Zündung ver- 
ursachen, als durch Drahtsiebe. Es empfiehlt sich 
daher die Anlage solcher Filter auch da, wo es nicht 
allein auf Staubentziehung eines brennbaren Gaar* 
ankommt, sondern lediglich auf Verhütung von E.vplo- 
sionen durch unvorhergesehene Fälle. 

Die erwähnten Staubfilter eignen sich nun sowohl 
für Hochofengase als auch für teerfreie tiencrawr- 
gase, Röstgase von Schwcfelmutallen, für Zurück- 
halten arsen-, blei- und zinkhaltigen Flugstaubr? 
sowie zum Auffangen von Ruß; ferner zur Filtration 
aller in staubbildenden Betrieben erhaltenen Staubluft 
so in Schleifcroien, Sägewerken, bei Holz- und .Metall- 
bearbeitungsmaschinen usw. 

Eine weitere Verwendung linden dio porösen 
Steine bereits für Trockenanlagen. Eine Kammer, 
die mit solchen Steinen ausgemauert ist und in der 
z. B. Formstücke mit warmer Euft getrocknet werden, 
hat den Vorteil, daß die Luft gleichmäßig von allen 
Seiten durch das poröse Steinmaterial dringt und 
daher ein äußerst gleichmäßiges Trocknen der Form- 
stücke zur Folge hat; wegou der schlechten Wärme- 
leitungseigenschaften der porösen Steine erfolgt dir 
Trocknung selbst bei niedriger Temperatur ohm 
Niederschlagen von Wasserdämpfen an den Kamnier- 
wandungen und läßt sich eine ganz konstante Tem- 
peratur in den Kammern erhalten. Die Steine können 
auch in der Art Verwendung zum schnellen Trocknen 
linden, daß die zu trocknendo Masse auf den zu einem 
Herd zusammengesetzten Platten ausgebreitet und 
warme trockne Luft von unten durch die Steinplatten 
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gedrückt wird ; die warme Luft muß dann die ganze 
Schicht des aufliegenden Materials durchdringen, wo- 
durch ein Umschaufeln, also Handarbeit, überflüssig 
und die Wanne vollständig ausgenutzt wird. 

Bei dem Rösten von Erzen übernimmt der 
poröse Stein ebenso wie bei der Trockenmethode die 
Rolle eines Gas- bezw. Luftverteilers. Wird z. B. die 
Sohle eines Flammofens aus porösen Steinen hergestellt 
und auf derselben Kupferkies abgeröstet, so kann die 
Rüstung ganz außerordentlich beschleunigt werden, 
wenn die Oxydationsluft von unten durch die Steine 
geblasen wird. Das l'mkrählen und häutige Oeffnen 
der Arbeitstüren des OfenB wird unnötig, da die Luft 
die ganze Röstmasse durchdringt und viel konzen- 
trierten- Rüstgaso liefert. Die Anordnung läßt sich 
auch so in rotierenden Oefen treffen, daß in dieselben 
parallel zur Achse ein poröser Steinzylinder eingobaut 
wird, in welchen die Oxydationsluft eingeblascn wird, 
während das Erz zwischen dem porösen Steinzylinder 
und dem äußeren Zylindermantel eingetragen wird, 
in welchen Raum auch die zur Erhitzung dienenden 
Feuergase münden. Feinkohle läßt sich auf porösen 
Steinen verbrennen, wenn die Luft von unten durch 
den Stein geblasen wird; der Stein bildet dabei einen 
sehr feinen uuverbrennbaren Rost. Für die einzelnen 
Anforderungen können die Steine in verschiedenen 
Qualitäten erzeugt werden. 

Eine weitere Verwendung sollen die porösen Steine 
Als O a s w ä s c h o r finden. Diese Wäscher bestehen 
aus einer Kammer, in welcher sich am Boden Wasser 
befindet und in der sich ein Hohlzylinder aus porösem 
Stein so dreht, daß der untere Teil desselben in das 
Wasser eintaucht. Das Gas strömt in die Kammer 
ut.d ist gezwungen, den feuchten porösen Stein zu 
durchdringen, wodurch eine vollkommene Zurück- 
haltung aller in Wasser löslichen Anteile des Gases 
erfolgt; es lassen sich indessen mit solchen Wäschern 
auch staubhaltigo Gase von Staub vollkommen reinigen, 
da der letztere den Stein nicht durchdringen kann 
und vom Wasser bei der Drehung stets abgespült 
wird. Diese Wäscher sind daher insbesondere für 
nasse Flugstaubreinigung, zur Absorption von Ammo- 
niak aus Dcstillatiotisgascn, von Benzol aus Gasen, 
in welch letzterem Falle statt Wasser Absorptionsöl 
in den Apparat gegeben wird , geeignet. Ferner 
können diese Apparate zur Kondensation von Maschinen- 
alidampf dienen, indem der Dampf gezwungen wird, 
den feuchten Stein zu passieren. Die Wäscher können 
auch so benutzt werden, daß der Gasstrom, statt im 
Zylinder von außen nach innen, im umgekehrten 
Sinne geht. 

Eigenartig ist die Verwendung der porösen Steine 
zum Ansaugen von Gasproben. Bei der bisherigen 
Probenahme von Generatorgas, Kesselabgas, Hoch- 
ofengas usw. zur Kontrolle des Betriebes wurden 
infolge des im Verhältnis zum Querschnitt des Gas- 
kanals viel zu kleinen Durchmessers des Absauge- 
rohres für die Gasprobe nie dem Durchschnitt ent- 
sprechende Werte gefunden. Der poröse Stein wird 
hier nun als Obcrhacbenvcrutehror in der Weise ver- 
wendet, daß ein zylindrischer poröser Steinhohlkörpor 
aii das Ende des Gasansaugerohres anmontiert wird, 
wodurch das (ias aus einer Fläche angesaugt wird, 
die etwa 4 -500 mal größer als der (Querschnitt des 
Ansaugerohres ist: es wird dadurch ein dem wirk- 
lichen Gehalt des Gases sehr nahe kommender Durch- 
schnitt erhalten. Diese Ansauger haben noch den 
Vorteil, daß die angesaugten Gase staubfrei in den 
Absorptionsapparat für die Bestimmung der Itasgehalte 
gelangen. Die letztgenannten Apparate sowie alle 
zylindrischen zu Filtrationszwecken dienenden Stein- 
körper werden nach geschützten Verfahren homogen 
mit Metall verkleidet ohne jede Gummi- oder Asbest- 
dichtung uud können in jedem Metall, außerdem in 
Porzellan und Steingut montiert ausgeführt werden, 



so daß sie allen Anforderungen der Industrie auf 
Säureboständigkoit usw. gerecht werden. Die Kon- 
struktionen der erwähnten Apparate sind sämtlich 
geschützt bezw. zum Schutz angemeldet. 

Kanada. Die Versuche, die auf Veranlassung 
der kanadischen Regierung im letzten Jahre zu Sault 
Ste. Marie angestellt wurden, um 

Roheisen Im elektrischen Ofen aus Erzen 

zu erschmolzen, * und die damals zu so großen Er- 
wartungen auf ein rasches Emporblühen einer ka- 
nadischen Eisenindustrie Veranlassung gaben, haben 
nun doch nicht zu geschäftlichen Gründungen in der 
gewünschten Art geführt.** Die von den Behörden 
fortgesetzten Forschungen nach größeren Lagern 
hochwertiger Eisenerze in der Provinz Ontario haben 
keine Erfolge aufzuweisen, wenn auch beträchtliche 
Mengen armer und mehr oder weniger sehwerschmelz- 
barer Erze häutig im Norden und Westen der Großen Seen 
gefunden wurden. Obgleich große Wasserkräfte in 
allen Teilen des Landes billige elektrische Energie 
für bedeutende Industrien liefern könnten und selbst 
die Regierung von Ontario lebhaftes Interesse an 
deren Ausnutzung zeigt, sind in der neuesten Zeit 
doch verschiedene Hochöfen erbaut worden, und werden 
andere geplant, ein Zeichen dafür, daß die kapital- 
kräftigen Kreise, welche sich mit der Errichtung von 
Hüttenwerken befassen, die Bedingungen für solche 
nicht zu ungünstig halten. Diese Ansicht wurde auch 
in einem Vortrage vor der Ontario Society of Chemical 
Industry neuerdings von S. Du shner bestätigt, indem 
er ausführte, daß die schwefelreichon und schwer- 
Bchmolzbareu Erze der Provinz Ontario im elektrischen 
Ofen nicht billiger als im Hochofen verhüttet werden 
könnten. 

Anfang April d. J. wurde im Hause der Ge- 
meinen zu Toronto durch den Finanzminister eine Re- 
solution eingebracht, nach der für auf elektrischem 
Wege dargestelltes Eisen ähnliche Prämien, wie sie 
für die nach den sonst üblichen Verfahren erblasenen 
Eisen- und Stahlsorteu zurzeit gelten, ausgesetzt 
werden sollen. *** Diese Prämien sollen für die Tonne 
aus kanadischen Erzen im elektrischen Ofen dar- 
gestellten Roheisens in den Kalenderjahren 1909 und 
1910 je 2,10 1911 1,50 / und 1912 0,90 $ betragen. 
Auf Stahlblöcke, die nach einem elektrischen Ver- 
fahren entweder direkt aus kanadischen Erzen oder 
aus dem obigen Roheisen erzeugt werden, sollen für 
1909 und 1910 je 1 ,G5 $ f. d. Tonne, 1911 1,05 $ 
und 1912 0,00/ Prämie kommen. Der Erfolg dieser 
Vergünstigungen bleibt abzuwarten. Man glaubt, 
frühestens im Juli des nächsten Jahres eine Anlage, 
die nach einem elektrischen Verfahren arbeitet, in 
Betrieb zn bekommen. C. G. 



Leber den Einfluß der Wärme auf die Sprödlgkell 

der Metalle. 

Der EinMull der Wärme auf die Festigkeit von 
Metallen bei Zerreißversuchen ist wiederholt untersucht 
worden, über das Verhalten bei Stoßversuchen lagen 
bisher jedoch nur spärliche Versuche vor. Im Jahre 
1 900 teilte Andre L e < ' Ii a t e 1 i e r auf dem I 'ongres 
international des methodes d'essai die bis dahin ge- 
sammelten Erfahrungen mit. 1901 veröffentlichte 
Oharpy in dem „Bulletin de la Societe d'Encourage- 
ment- seine ersten Arbeiten über dieses Gebiet. 
Seine Versuche bestanden darin, daß er aus bestimmter 
Höhe ein Gewicht auf den wagerecht auf zwei Untor- 
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lagen ruhenden, erwärmten Probestab fallen ließ. 
Nach jedem einzelnen der Sehläge, die hin zum end- 
gültigen Brueh fortgesetzt wurden, wurde der von den 
beiden Sehenkeln der Probe gebildete Winkel ge- 
nießen und dies ab» Maßstab für die Clüte den Ma- 
terialc* angesehen. Neuerdings bat ('harpv die Kerb- 
Hehlngbiegeprobe benutzt, um die Sprödigkeit von Me- 
tallen bei verschiedenen \Värmentufen festzustellen.* 
AI* MalS für die Sprödigkeit Beute er die spezifische 

gesamte Schlagarbeit , 

Schlagnrheit = -- . , — r — fest. Er unter- 

Bruchnache in qcm 

suchte fünf Eisen- bezw. Stahlsorten, deren Zu- 
sammensetzung Tabelle 1 zeigt. Die Probeent- 
nahme und Zurichtung fand mit der größten Sorgfalt 
statt. Ks wurde der gesundeste Teil des Blockes 
herausgeschnitten, geschmiedet und in 160 mm lango 
Stäbe mit einem quadratischen Querschnitt von HO mm 
Seitenlange zersägt. Die Stirnseiten der Stäbe wurden 
numeriert, um jederzeit die Lage des Stabes inner- 
halb des Blockes wieder feststellen zu können, und 
auch die Seitenflächen der Stäbe gezeichnet, damit 
später die Kerbe bei allen Stäben auf der gleichen 
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Seite angebracht werden konnte. Die Stäbe wurden 
längere Zeit bei IHR»" C. geglüht. Die Kerbe war 
i:> mm tief und hatte am (Irunde eine Abrundung 
mit einem Radius von 4 mm. Zu don Versuchen be- 
nutzte (Tiarpy seinen früher beschriebenen Pendel- 
hammer** für eine Höchstleistung von 200 kg'in. Die 
Stöbe wurden iu entsprechenden Bädern auf den ge- 
wünschten Wärmegrad erhitzt und mittels Zangen in 
den Vcrsuehsapparat gebracht, was einschließlich des 
Schlages nicht länger als 10 Sekunden dauerte, so 
daß keine wesentliche Abkühlung stattfand. 

I)i<- Versuchsergebniase sind in Tabelle 2 und 
in vorstehendem Schaubild dargestellt. Jeder Versuch 
wurde an zwei Probestäben ausgeführt. Besonders 
bei Material D und E zeigte sich eine gute l'eber- 
einstimmuug beider Werte, was sich dadurch erklären 
dürfte, daß diese Proben aus sehr großen Blöcken 
(etwa 20 tj entnommen wurden, so daß ein verhältnis- 
mäßig gleichartiges Material zu erwarten war. 

Die in der Tabelle und im Schaubild dargestellte 
spezifische Scblagarb.it ist umgekehrt proportional 
d. r Sprödigkeit. Man erkennt, daß von Zimmer- 
warme bis etwa 150° die Sprödigkeit im allgemeinen 
um geringsten ist. Die größte Sprödigkeit erhält 
man /.wischen 25o" und 5oo". Die bedeutendsten 
Schwankungen in der Sprödigkeit zeigen sich bei 
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Tabelle 2. 



Spezifische Schlagarbeit iu kgm qcm 



Brzi l< ll«UD|[ 

r 

- 80 <•<_■. 

- 18 "C. 
+ 30 »C. 
-f 97 "<\ 
-f-200 "('. 
+ 290 0 C. 
+ .150 "('. 

-|-42:» "<•. 

+ 500 »(.'. 
-f- 600 °V. 
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1 
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0.1 


0,6 


14,0 
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7.0 


0,1 
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35,1 
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kohlenstoiTarmcm Material, worauf schon Tseher- 
n o f f und B e r nar do n hingewiesen haben. Soweit 
7. B. Material A innerhalb der Grenze von -f- 2o 
bis — 20" eine Zunahme der Sprödigkeit um du- 
sechsfache auf. Die geringste Veränderung der 
Sprödigkeit bei Wärmeänderung zeigen die clm.ni- 
und nickelhaltigen SpezialStähle D und E. /•,•,««». 

Die Enquete über die achtstündige Arbeitszeit im 
ongllHchPu Kohleobergban. 

Kürzlich machte in der Enquetekommission über 
die Einführung der achtstündigen Arbeitszeit im eng- 
lischen Kohlenbergbau der Sekretär der , British lr..n 
Trade Association", J. Steph e n Jeans, recht 
interessante Angaben über die Wirkung, die jene Maß- 
regel auf die englische Eisenindustrie ausüben würde. 

Es besteht kein Zweifel — so führte er etwa 
aus — , daß eine Beschränkung der Arbeitszeit im 
Kohlenbergbau auf acht Stunden infolge der dadurch 
hervorgerufenen Vorminderung der täglichen För- 
derung des Einzelnen und also des Wachsens der 
Gestehungskosten die Erzeugungsbedingungen der 
Eisenindustrie und dadurch wiederum diejenigen einer 
ganzen Reihe verwandter und abhängiger Industrien 
schädigen würde. Die Eisenindustrie aber würde unter 
allen am empfindlichsten getroffen werden, und «war 
in doppelter Weise. Indirekt als das Gewerbe, da* 
wie kein anderes von den Kohlonpreisen beeinflußt 
wird ; denn obgleich die Verminderung des Brennstoff- 
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verbrauche* in den letzten Jahrzehnten ganz bedeu- 
tende Fortschritte zu verzeichnen hat, machen die 
Kosten für dieses Material immer noch 48 bis 56 ',o 
der Oesamt-Erzengungskostcn einer Tonne Roheisen 
aus. Direkt aber würde sie getroffen, weil viele Eison- 
nnd Stablindustriello Kohle sowohl zum eigenen Ver- 
brauche fördern, als auch solche verkaufen, und so 
der tiewinn am Kohlenverkaufe, als dem Teile eines 
weitverzweigten Geschäftes, wohl auch dazu berufen 
ist, einen etwaigen Verlust im Eisengeschäfte wett- 
zumachen. — Wenn die Gestehungskosten auch nur 
um 1 Penny die Tonne zunähmen, so würde die eng- 
lische Eisenindustrie bei ihrem gegenwärtigen Kohlen- 
verbraucho jährlich etwa 130000 mehr für ihr Roh- 
material aufwenden müssen, ein Betrag, der aber in 
Wirklichkeit auf das Mehrfache steigen würde, da es 
kaum bei einer Kostenvermehrang von 1 Penny für 
die Tonne soin Bewenden haben würde. „Es sollte 
nicht übersehen werden" — fügte J. Jeans hinzu — , 
„daß die britische Eisenindustrie ursprünglich haupt- 
sächlich auf unseren Besitz grolier Mengen billiger 
Rohstoffe gegründet wurde, und daß die Gewinnung 
dieser Rohmaterialien nachgerade von Jahr zn Jahr 
kostspieliger wird, sei es infolge des natürlichen Pro- 
zesses des zunehmenden Tiefbaues, sei es infolge der 
Anforderungen der Berggesetzgebung oder auch der 
höheren Löhne und anderer Maßnahmen zugunsten 
der Bergarbeiter. Wenn jene Vorteile aufgehört 
haben, dann wird es mit der Eisenindustrie wohl 
auch zu Ende sein." 

Bekannt ist — so heißt es weiter — , daß die 
Gestehungskosten für Kohle in England seit Erlaß 
des ersten Berggesetze» ständig gestiegen sind, wäh- 
rend die jährliche Förderleistung des Arbeiters nicht 
unwesentlich nachgelassen hat; trotz der großen tech- 
nischen Verbesserungen, z. B. der allgemeinen Ein- 
führung elektrischer Förderung, ging sie in dem Zeit- 
räume von 1874 bis l'.M>5 von 400 t in doli ersten 
fünfzehn Jahren auf 378 t in den zweiten fünfzehn 
Jahren, also um nahezu 6 "/o, zurück. — Besonders mit 
Rücksicht auf den Wettbewerb der Vereinigten Staaten, 
glaubte J. Jeans der mit Einführung des Achtstunden- 
tages unvermeidlich eintretenden Kohlenverteuerung 
entgegentreten zu sollen. „Die British Iron Trade 
Association" -- sagte er — .mißt dem l'mstande He- 
deutung bei, daß im Durchschnitt mehrerer Jahre der 
Kohlenpreis in Deutschland nicht höher ist als bei 
uns, daß er in den Vereinigten Staaten viel niedriger 
ist, und daß jede weitere Differenzierung gegen dieses 
T.and einen bedeutenden WeeliBel in unseren Wett- 
bewerbsbedingungen im allgemeinen hervorrufen 
würde, vornehmlich aber in der Eisenindustrie, die 
die Grundlage und der Stützpunkt so vieler anderer ist." 

Eine Studienreise nach linmiinieii. 

Die im Jahre 1006 in Bukarest aus Anlaß des 
40 jährigen Regicrungsjubilüums des Königs Karo) 
veranstaltete Landesausstellung war offiziell deutscher- 
seits nicht beschickt worden. Um jedoch der rumäni- 
schen Regierung und Bevölkerung zu zeigen, daß 
Deutschland für diese erste größere rumänische 
Landesausstellung Interesse und Beachtung schenkt, 
wurde von Reichs wegen eine StudienkommisBion nach 
dort entsandt, die gleichzeitig auch alle diejenigen 
industriellen Gebiete besuchte, deren Erzeugnisse auf 
der Ausstellung vertreten waren. Die Kommission 
bestand aus: Geh. Gberregierungsrat Wolffram, vor- 
tragendem Rat im Reichsamte des Innern ; Reichstags- 
abgeordneten Blell, Präsidenten der Brandenburger 
Handelskammer; Professor liartmann, in Fa. Hart- 
mann et Braun-Frankfurt a. M.; Geh. Kommerzienrat 
Heinrich L u o g , M. d. II. ; Fabrikbesitzer S c h i I b a c h . 
in Fa. Schiibach ä Co.-Ureiz, und Professor Zechner, 
in Fa. Heinrich Lanz-Mannheim. 



Die von den einzelnen Mitgliedern dieser Studien- 
kommission erstatteten Berichte sind in den vom 
Reicbsamte des Innern zusammengestellten fortlaufen- 
den .Berichten über Handel und Industrie* Band X 
Heft 3 1907 veröffentlicht ; worden. Uebor die Aus- 
stellung im allgemeinen und über Industriezweige, 
von denen keine Sonderboriehte vorliegen, hat Herr 
Wolffram Bericht erstattet. Hr. Blell hatte es über- 
nommen, die Wollindustrie, die Gummiindustrie und 
die l'etroleumindustrie, letztere im Hinblick auf dio 
Aussichten, die das in rumänischen Petroleumunter- 
nehmungen angelegte deutsche Kapital hat, zu be- 
bandeln. Die Ausstellung«- und industriellen Verhält- 
nisse der Elektrotechnik, Feinmechanik, Werkzeug- 
maschinen, der Holzindustrie und der chemischen 
Großindustrie in Rumänien schildorte Hr. Hartmann; 
Hr. Lueg berichtete über Kohlen, Walzwerksprodukte 
einschließlich Röhren und Kesselbleche, Bohrzeuge, 
Kraft- und Arbeitsmaschinen ausschließlich Werkzeug- 
und Textilmaschinen, ferner über Lokomotiven, Eisen- 
bahnwaggous und sonstigen Eisenbahnbedarf, sowie über 
den Schiffbau. Der Bericht über die ganze Textil- 
industrie mit Ausnahme der Wolle, ferner über die Textil- 
maschinen lag in den Händen des Hrn. .Schiibach, 
während Hr. Zeehner über landwirtschaftliche Ma- 
schinen, Lokomobilen, Automobile, Fahrräder, Lino- 
leum und das ganze Kunstgewerbe den Bericht ver- 
faßt hat. 

Sämtliche Sonderberichte gelten einen gründlichen 
Hinblick in die inneren und äußeren Verhältnisse 
der rumänischen Industrie, in die Absatzmöglich- 
keiten deutscher Erzeugnisse, in die Zollvcrbält- 
niase und damit die Ein- und Ansfuhrverhältnisse 
Rumäniens. 

Die Leser von .Stahl und Eisen" interessiert 
vor allen Dingen der Bericht über die Eisen- und Ma- 
schinenindustrie, erstattet von Geheimrat IL Leeg, und 
hiervon wieder insbesondere das, was er über Walz- 
werkserzeugnisse und Eisenbahnbedarf sagt. Erstere 
werden, wie berichtet wird, ausnahmslos vom Aus- 
lande geliefert, und zwar in erster Linie von Deutsch- 
land, sodann von Oesterreich-Ungarn. In Betracht 
kommen hierbei Bloche für Reservoire, für genietete 
Bohrröhren, Dampfkessel, Destillierkessel und andere 
Apparate für die Petroleumraffinerien sowie der 
Röhrenbedarf für die l'etroleumindustrie. Nach der 
Statistik sind im Jahre 1 »Oft unter dem Titel: .Wagen 
und Waggonachsen, Röhren aus Eisen (nicht (iuß- 
eisen», Anker und Ketten" 15 280 t eingeführt. Da- 
von entfallen mindestens 12000 t auf gezogene und 
gewalzte Röhren. Wenn die Petroleumindustrie sieh 
weiter so entwickelt, wie in den letzten Jahren, ist 
es nicht ausgeschlossen, daß man zur Errichtung eines 
Röhrenwerkes schreitet, und wahrscheinlich wird dann 
dio Regierung die jetzige Zollfreiheit für schmied- 
oiserne bezw. Stahlröhren aufheben. Bis dahin werden 
allerdings noch erhebliche Mengen derselben vom 
Auslande und wohl hauptsächlich von Deutschland 
bezogen werden. Die Masse der Röhren, wie sie 
für dio Sonden (Bohranlagen) Verwendung finden, 
botragen bis zu 78 cm. Nur dio größereu Röhren 
von 40 cm Durchmesser an worden im Lande durch 
Vernietung hergestellt. Die Bleche dazu gehen zoll- 
frei ein. Die fertigen genieteten Röhren unterliegen 
einem Zollsätze von 20 Lei für 100 kg. 

Eisenbahnschienen werden nach wie vor vom Aus- 
lände, in erster Linie aus Deutschland, in zweiter aus 
Oesterreich eingeführt werden. Baueisen wird wenig 
verwendet, da das Land großen Holzreichtum hat und 
die Holzkonstruktion sich billiger stellt. Feinbleche, 
auch verzinkte, werden für Daehoindockungen viel 
eingeführt, fast ausschließlich aus Deutschland. Well- 
bleche, meistens verzinkt, für Dacheindeckungen und 
Holljalousien liefert ebenfalls Deutschland. Für die 
Anlage einer Verzinkerei mit Wollblechfabrikation 
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sollen von einer deutschen Fabrik Studien gemacht 
worden sein, das Projekt soll aber vorläufig nicht 
zur Ausführung kommen, weil der Bedarf gering ist. 

In hczug auf don Eisenbahnbedarf wird berichtet, 
daß die Armaturteile zu den Waggons fast («Amtlich ans 
dem Auslände kommen, das Kleineisenzeug und auch 
Unterlageplatten werden jedoch zum Teil von ein- 
heimischen Fabriken angefertigt, d. h. sie werden un- 
geschnitten und uicht gelocht zollfrei bezogen und dann 
im Lande fertiggestellt. Das Land ist schon ziemlich 
Ton Kisenbahnen durchzogen, doch Bind diese sämtlich 
eingeleisig mit Ausnahme der Strecke von Bukarest 
bis Ploesti. Es ist indessen bei den großen Bemühungen 
der Regierung, die Industrie zu beben, und bei den 
verhältnismäßig guten Finanzen des Landes eine be- 
deutende Steigerung des Verkehrs wohl zu erwarten. 
Zu erwähnen ist dabei, daß die Eiscubahtizilge bis 
jetzt nur mit leichten Lokomotiven verkehrten, da 
alle Brücken für leichte Lokomotiven gebaut waren. 
Viele Brücken (die der Hauptbahnen allei sind aber 



verstärkt oder durch neue ersetzt worden, so daß anf 
diesen Bahnen jetzt achwero Lokomotiven verkehren 
und die Fahrgeschwindigkeit der Züge vergrößert 
werden kann. Ks ist anzunehmen, daß für Eisenbahn- 
bau noch viel aufgewendet wird, da neue Bahnbauten 
bereits in Angriff genommen worden sind und andere 
in den nächsten Jahren folgen sollen. 

Ein weiteres Eingeben auf die Einzelberichte 
würde den Kähmen dieses Referates überschreiten, 
wir können nur allon denen, die OeBchäftsbeziehum-eo 
mit Rumänion unterhalten oder gewillt sind, solche 
demnächst zu pHegen, dringend diese interessanten, 
aufklärenden und von Kennern der in Betracht kom- 
menden Branchen verfaßten Berichte einer eingeben- 
den Beachtung empfehlen. Die Berichte lassen er- 
kennen, daß der von der deutschen Regierung ein- 
geschlagene Weg, zur Erschließung und zum Studium 
absatzfähiger Länder eine aus Praktikern zusammen- 
gesetzte Kommission zu entsenden, überaus glücklich 
gewesen und freudig zu begrüßen ist. E. W. 
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Lewin, Diplom-Ingenieur C. M.: Werkstiitten- 
huchfiihrung für moderne Fahrikbrtriebe. Her- 
lin 1906, Julius Springer. Heb. "> 

S per lieh, A.: l'nkostenkalkulation. II. durch- 
gesehene Auflage der „Reform der Vnkosten- 
bertrhnnng in Fnbrikbetruben" . Hannover 
1906. Dr. Max Janecke. Geb. 5 

L e i t n e r , V r i e d r i c Ii : / Ht Selbst kostenlterechnung 
industrieller Betriebe. Eine Einführung. Zweite, 
erweiterte Auflage. Frankfurt a. M. 1906. 
J. D. Saucriauders Verlag. 3 • geb. 3,60 

Alle drei aufgeführten Werke behandeln Kalku- 
lationsfragen. Das ersto, am allgemeinsten gehaltene, 
bringt neben dem reinen Kalkulationawesen auch die 
verschiedenen Lohnmethoden, organisatorische Fragen 
über Behandlung und Vorbuchung der Löhne, der 
Aufträge usw. Schlechthin kann man wohl annehmen, 
daß heute, wenigstens in Maschinenfabriken — und 
hierfür ist das Buch besonders geschrieben — die 
vom Verfasser erörterten OrgRtiisationsprinzipien in 
gleicher oder ähnlicher Weise eingeführt sind; nur 
unter ganz besonderen, dann aber ganz gewiß ab- 
normen Verhältnissen besteht die Möglichkeit, daß 
Fabrikationsbetriebe ohne eine zweckmäßige, bis aufs 
peinlichste geregelte Werkstfittenbuchfiibrung mit 
wirklichein Erfolge arbeiten. Da« vorliegende Werk 
enthält aber sehr viele praktische Winke und will- 
kommene Anregungen, die von manchem Fabrikleiter 
mit Vorteil zu verwenden Hein werden, zumal da ja eine 
gute Fabrikorganisation zur grundlegenden Bedingung 
hat, daß sie immer wieder und wieder den Verhält- 
nissen entsprechend ausgebaut werden muß. 

Mit dem eigentlichen Kalkulationswesen, d. Ii. 
einer richtigen Bestimmung der .Selbstkosten, befaßt 
sich das zweitgenannte Werk. An drei sehr geschickt 
gewählten, bis ins einzelne durchgeführten Beispielen 
mit au» der Praxis entnommenen Zahlen und Ver- 
hältnissen erklärt der Verfasser, in welcher Weise man 
zu dem für jeden Fabrikationsgegenstand besonders 
zu ermittelnden l'nkostenzuschlage unter Berücksich- 
tigung der Anteile an Werkzeug, Maschinen, Dampf- 
kraft, Beleuchtung, Heizung, Gebäude, Material (auch 
Verbrauchsmaterialien), Löhnen usw. kommt. Die Dar- 
stellung zerfällt in drei Teile, in »eichen je ein der 
Wirklichkeit entnommenes Beispiel rechnungsmäßig 
behandelt wird. Zuerst ein Emaillierwerk mit Metall- 
warenfabrik, sodann ein Beispiel aus der elektro- 



technischen Branche und schließlich eine Maschinen- 
und Armaturenfabrik. Das Buch ist klar und leicht 
verständlich geschrieben und gibt sichere Anhalts- 
punkte und Fingerzeige für die, die ernsthaft eiue gute 
Selbstkostenberechnung, die ja bekanntermaßen in 
Maschinenfabriken noch häufig recht sehr im argen 
liegt, einzurichten gewillt sind. 

Ebenfalls allgemein, jedoch wieder nach anderer 
Richtung hin als C M. Lewin, behandelt F riedrieb 
Leitner die Selbstkostenberechnung; »ein Buch gilt 
industriellen Betrieben überhaupt, es berücksichtigt 
Bergwerks-, Hütten- und chemische Betriebe, Ma- 
schinen- und Textilfabriken usw. Trotz alledem berührt 
Verfasser auch Einzelheiten der Kostenaufstellungen; 
hier ist es die Vielseitigkeit der behandelten Beispiele, 
durch welche gute und brauchbare Winke gewonnen 
werden. Das Buch ist deswegen allen denen zu emp- 
fehlen, die bestrebt sind, Kalkulationsmethoden für 
Betriebe, die durch ihro besonderen Verhältnis*? 
eigenartig sind, praktisch und zweckentsprechend aus- 
zubilden. £ ||- 

Frodueer (ins. Hv Emerson Dowson and 
A. T. harter. London 1906. Lougman*. 
Green et Co. Geb. sh 10 Ii d. 

Dowson, der bekannte Konstrukteur der ersten 
brauchbaren Generatoranlage für den Gasmaschinen- 
betrieb, nach dessen Namen das in solchen Anlagen 
erzeugte Gas vielfach benannt worden ist, hat zu- 
sammen mit seinem Assistenten I. arter obiges Buch 
herausgegeben. Es enthält zunächst eine ausführliche 
und deutlich« Darstellung der Theorie des Generator- 
gases in drei umfangreichen Kapiteln, beschreibt so- 
dann die Generatoranlagen für Wärme- und Heiz- 
zwecke, beschäftigt sich mit dem Werte und den 
Leistungen dieser Anlagen und streift dabei auch die 
Erzeugung und Bedeutung des Wassergases. In 
einem weiteren Kapitel, das sich über die Verven- 
dung des Generatorgases für Kraftzwecke verbreitet, 
sind, besonders an Hand von Diagrammen und unter- 
stützt durch Ergebnisse aus der Praxis, Vergleiche 
zwischen Gas- und Dam pf betrieb angestellt. Nament- 
lich die großen nach dem System Mond und mit 
Animoniakgowiniiuug durchgeführten Generatoranlagen 
zieht Dowson in den Bereich seiner Betrachtung. Zum 
Schlüsse gibt er die verschiedenen Methoden für dif 
Messungen des Generatorgase« und eine Reihe von 
Tabellen, doreu Kenntnis hierbei wünschenswert ist. 
Was das Buch im Gegensatze zu sonstigen englischen 
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Veröffentlichungen angenehm macht, ist diu vollständig 
durchgeführte Benutzung de« metrischen Maßsysteme«. 

Dowsou selbst sagt in seiner Vorrede, er hoffe, 
daß sein kleines Werk der Vorgänger für ausführ- 
lichore Arbeiten aus denselben Gebiete sein möge. 
"Wenn es anch zahlreiche Mcher über die Theorie 
und Praxis dos Gasmaschinenbetriebes gebe, so seien 
doch vollständige Werke über das Genoratorgas noch 
nicht vorhanden. j, Körting. 

Meyers Kleines Konrerxationx-Lejrikon. Siebente, 
gänzlich ueubearbeitete uud vermehrte Auf- 
lage in sechs Banden. Mit etwa 520 Bilder- 
tafeln, Karten und Pinnen, sowie etwa 
100 TcMbeilagen. Erster Band: A bis 
Cambrics. Leipzig und Wien 190«, Biblio- 
graphisches Institut. In Halbleder geb. 12 

Wir hatten unlängst Gelegenheit, an dieser Stelle 
auf die neue Auflage des .kleinen Brockhaus" hin- 
zuweisen.* Ks liegt daher nahe, den „kleinen Meyer" 
mit jenem in Vergleich zu stellen. Beide unter- 
scheiden sich ganz wesentlich. Wahrend das zuerst 
genannte Werk im allgemeinen nur Begriffserklärungon 
mit kurzen unumgänglich nötigen Erläuterungen gibt, 
geht die vorliegende Ausgabe des Meyerschen Lexi- 
kons so weit, daß sie, freilich nur in knappster Form, 
aber doch frei von einem telegrammartigon Stil, 
jedem Artikel, der nur irgend eine solche Behandlung 
zuläßt, in abgerundeter Darstellung gerecht zu werden 
verbucht. Wenn dieser Versurb, soweit man das 
nach dem einen Bande schon beurteilen kann, 
durchweg als gelungen bezeichnet worden darf, so 
spricht dabei vor allem der Umstand mit, daß der 
frühere Umfang des ganzen Werkes in der jetzigen 
Bearbeitung mehr als verdoppelt werden soll. In 
«ol> her Gestalt wird das neue Lexikon auch anspruchs- 
volleren Lesern einen annehmbaren Ersatz für die 
„großen" teuren Lexika bilden, die naturgemäß immer 
mehr ansehwellen, und die Verlagshandlung kommt 
damit ohne Zweifel .einem wirklichen Bedürfnis" ent- 
gegen. Von größeren Artikeln unter A und B bean- 
spruchen insbesondere diejenigen aus der Länder- und 
Völkerkunde: Afrika, Aegypten. Amerika, Argentinien, 
Asien und Belgien Beachtung, Für unsere Leser ist 
hierbei hervorzuheben, daß überall die Bodenschätze und 
die industriellen Verhältnisse gebührend berücksichtigt 
worden sind, Ueborhaupt zeigen die Herausgeber das 
unverkennbare Bestreben, den .Naturwissenschaften 
und der Technik, dem Handel und den Gewerben, ent- 
sprechend ihrer gesteigerten Bedeutung im heutigen 
Leben unseres Volkos. einen breiten Kaum zur Ver- 
fügung zu stellen. Das erkennt man aus den Ar- 
tikeln Astronomie, Aufbereitung, Baggormasehinen, 
Bergbau, Bierbrauerei, Bleigcwinnung. Brntfabrikation, 
Brücken. Buchdruckerkunst u. a., die, unterstützt 
durch die Beilagen, den Leser vermöge ihrer gemein- 
verständlichen Darstellung geschielt in die Sache ein- 
führen. Dan' ben sind die Urgebiote menschlicher 
Tätigkeit, z. B. dio Landwirtschaft ivergl. die Stich- 
worto Bienenzucht und Bodenbearbeitung!, ebenso- 
wenig vernachlässigt wie Fragen, die erst während 
der letzten Jahrzehnte aufgetaucht sind: Arbeiter- 
frage, Arbeiterkammern usw. Ueber den Text, der 
sich durchweg sehr gut liest, hier mehr zu sagen, ver- 
bietet der Kaum; nur eine kurze Bemerkung möge 
noch erlaubt sein: auf Seite ISO linke Spalte Zeile 4 
von oben wird der neuerdings leider häutig falsch ge- 
brauchte Ausdruck „Minen" anstatt .Bergwerke* un- 
richtigangowendet. Für don bildlichen Teil dos Werkes, 
der, um das Urteil vorwogzunehmen, fast ohne Ausnahme 
vorzüglich gelungen ist, hat die Verlagshandlung alle 

* .Stahl nnd Eisen" 1906 Nr. 11 S. 700; 1907 
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Mittel der modernen Koproduktionstechnik angewendet: 
bei Jllustriernng von Artikeln aus der Flora und Fauna 
namentlich den Farbendruck, bei der Darstellung der 
verschiedenen Menschenrassen und Volksstämme die 
Autotypie, bei der Wiedergabo von Denkmälern der 
Architektur, der Kunst- und Kulturgeschichte, von 
Pflanzen und Tieren den Holzschnitt — der hier durch 
die Schönheit und Klarheit der mit ihm erzielten Ab- 
drücke wieder einmal beweist, daß er den neueren 
graphischen Verfahren vielfach noch überlegen ist — 
und endlich bei der Herstellung der zahlreichen Karten 
und Pläne die Lithographie. Als wertvoll wären 
außerdem noch die auf farbigern Papier gedruckten, 
dem Kartenmaterial beigegebenen statistischen Ta- 
bellen und Straßenregister sowie die sonstigen syste- 
matischen Zusammenstellungen ähnlichen Charakters 
zu nennen. Papier, Druck und Einband des Buches 
lassen, wie das bei einem Verlagsworke des Biblio- 
graphischen Institutes kaum anders zu erwarten ist, 
nichts zu wünschen übrig. 

Annunire de In Metallurgie Belye et des Mim>*. 
1? Edition. Bruxelles (4!) Rue du Poin«,oni 
190«. P. Weißenbruch. 

Der Inhalt dieses Nachschlagewerkes, das den 
zweiton Band einer größeren Sammlung industrieller 
Jahrbücher bildet, zerfällt in drei Teile. Der erste 
Teil umfaßt zunächst dio Genealogie des belgischen 
Königshauses, Zusammenstellungen der in Belgien be- 
glaubigton Vertreter der fremden Staaten und der 
Vertreter Belgiens im Auslände, dio Personalien des 
belgischen Ministeriums des AeuÜoren, des Industrie- 
nnd Arbeits-Ministeriums und der Verwaltungsorgane 
des Kongostaate«. Daran schließen sich Mitteilungeil 
über die belgischen und ausländischen Handelsmuscen, 
die Zollsätze für die Einfuhr von Hüttenerzeugnissen 
sowie die Satzungen der Brüsseler Metall- und Kohlen- 
börse, der Lütticher Industrie-Börse und der Handels- 
kammer zu Antwerpen. Den zweiten, wichtigsten und 
umfangreichsten Teil des litichcs bildet ein alpha- 
betisch geordnetes Bezugsquellen-Adreßbuch, in das 
ein sehr ausführliches Mitgliederverzeichnis der schon 
erwähnten Brüsseler Börse, eine Uebersicht der bel- 
gischen Kohlenzechen und eine Mitgliederliste der 
.Association des Maitres de Forgos de (.'harlcroi" 
eingefügt sind. Unseres Erachtens wäre es bei «lern 
großen Räume, den diese Einschiebiingen beanspruchen' 
zweckmäßiger gewesen, sie an die Spitze der Ab- 
teilung zu stellen, zumal da sie von dem übrigen In- 
halte derselben doch in der Form abweichen. Die 
Uebersichtlichkeit hätte außerdem gewonnen, wenn die 
in den Text eingefügten zahlreichen Anzeigen in 
einem besonderen Anhange untergebracht worden 
wären. Ob der Bezugs<|uellennachweiser einiger- 
mallen vollständig ist, kann erst ein längerer Gebrauch 
des Bandes lehren; die bisher gemachten Stich- 
proben haben befriedigt. Der letzte Teil dos Jahr- 
buches enthält Kella meartikcl einiger Firmen, kleinere 
technische Mitteilungen über Bronnstoffe, Hochöfen. 
Eisen, Stahl usw. sowie Maß- und Gewichtstabellen. 
Im ganzen genommen, darf man das Werk schon 
deshalb »iiikommen heißen, weil bisher ähnliche Ver- 
öffentlichungen über die belgische Kohlen- und 
Huttenindustrie im weiteren Sinne nicht vorhandcu 
waren. 

Comite des Forges de France: Anmutiv 
UHU! Wo?. Paris. «3 Boulevard Hauss- 
mann. 10 Fr. 

Die Herausgober haben bei dieser neuen Aus- 
gabe des Jahrbuches die Einteilung, dio es im vorigen 
Bande* erhalten hatte, bestehen lassen und sich im 
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wesentlichen darauf beschränkt, diejenigen Aendc- 
rungon und Ergänzungen vorzunehmen, denen solch 
ein periodisch erscheinendes Werk (lauernd unter- 
worfen ist. Nur der zweite Teil, der nähere Mit- 
teilungen über die französischen Hüttenwerke enthalt 
und vor den übrigen Abschnitten den Wert des 
Buches begründet, ixt an vielen Stellen durch An- 
gaben über die Durehschmttskiirse der Aktien, die 
in den letzten Jahren ausgeschütteten Dividenden 
der Aktiengesellschaften und sonstige wissenswerte 
Einzelheiten, Erzeugungsziffern und dergleichen er- 
weitert worden. 

Alhmn der Finna Arthur Koppel, Aktiempsi 11- 
s.haft Berlin NW. 7, Dorotheenstralie 45. 

Das hübsch uud geschmackvoll ausgestattete, mit 
Text in vier Sprachen versehene Album enthält eine 
Sammlung von rund 150 Abbildungen aus Anlagen, 
die die F'irma Arthur Koppel in den verschiedensten 
Gegenden aller fünf Weltteile in S,hnee und Eis wie 
unter der Glut der Tropensonne während der letzten 
Jahre ausgeführt hat. 

Die Verdienste, die sich die rühmlichst bekannte 
Firma durch den Hau ihrer schmalspurigen Feld- 
und Industriebahnen sowie ihrer sonstigen mecha- 
nischen Transportanlagen und die dndurch ermög- 
lichte Erschließung entlegener Lander erworben hat, 
haben bereits bei den Industriellen Deutschlands ein 
so weitgehendes Verständnis gefunden, dali sie nicht 
weiter erwähnt zu werden brauchen. Vielfach sind die 
Hahnen zu einem unentbehrlichen Hilfsmittel ge- 
worden. Aus dem roichen Inhalt des Buches sei nur 
aufmerksam gemacht auf Selbstentladewagen und eine 
rauchlose und funkenfreie Lokomotive für Oelfeuerung 
(Hydroleumlokomotivr). Großes Interesse dürften 
auch die Bilder von dem Bau der Otavibahn in 
Deutsch-Südwestafrika beanspruchen. C. G. 

Grundriß der Eisenhüttenkunde von Professor 
Dr. Her mann W e d d i n g , Kgl. (ich. Borgrat. 
Fünfte, umgearbeitete Auflage. Mit '205 Text- 
abbildungen und > Steindruck tafeln. Berlin 1 SM) 7. 
Wilhelm Ernst «\ Sohn. («eh. !> •< . geb. 10 . *' . 
Die fünfte umgearbeitete Auflage dieses all- 
bekannten „Grundrisses der Eisenhüttenkunde" bietet 
im wesentlichen die gleiche bewährte Anordnung des 
Stoffes wie in der letzten Auflage. Die (ließerei er- 
scheint jetzt unter Formgebung des Eisens. Den 
neueren Forschungen ist in einigen Kapiteln (metal- 
lurgische Chemie und Physik des Eisens, elektrische 
Stahlerzeugung usw.) Rechnung getragen. 

Ks fallt uns auf, daß der Verfasser bei der Be- 
sprechung der (iefügeteile des Eisens den Versuch 
macht, gebräuchliche Bezeichnungen durch neue zu 
ersetzen. Zur Begründung dieses Vorgehens muß 
angenommen werden, daß die Bezeichnungen Troostit 
ijctzt Hartperlitl, Austenit (jetzt Hartilitl, Martensit 
(jetzt Harth) in den Augen des Verfassers vielleicht 
den pädagogischen Nachteil haben, daß ihr Name 
mit den Eigenschaften des gemeinten Uefügebestand- 
teiles nichts zu tun hat, dieselben also besonders für 
den Anfänger nicht anschaulich genug sind. Der 
Verfasser milchte deshalb wohl diese Bezeichnungen, 
die von Personennamen herrühren, abge schafft wissen 
und durch solche Bezeichnungen ersetzen, welche 
die Haupteigenschaft des Bestandteiles angeben. 
Wenn auch der tirundgedanke an sich berechtigt er- 
scheint, so schließt die neue Methode die Möglichkeit 
in sich, einen Bestandteil ti it einem Namen zu be- 
zeichnen, welcher seinen Eigenschaften gerade ent- 
gegengesetzt ist. Zum Beispiel bezeichnet Verfasser 
Martensit mit dem Namen Hartit, um anzudeuten, 
daß eine gewisse Härte d;i* charakteristische Merkmal 
für diesen Bestandteil ist. Nun wechselt aber be- 



kanntlich die Härte des Martcnsites, welcher, physi- 
kalisch-chemisch gesprochen, eine feste Losung m<v. 
Eisenkarbid in f-Kisen ist. mit dem Kohlenstoffgeh»lt 
in der Weise, daß sie um so geringer ist. je weniger 
Kohlenstoff die feste Lösung enthält. Auf diese Wei-c 
kann man einen Martensit erhalten, welcher so weiii» 
Kohlenstoff enthält, daß seine Härte von derjenigen 
des Kerntet« nur wenig differiert. In diesem Falle 
bezeichnet also der Verfasser einen mineralogi»« h 
weichen Bestandteil als Hartit, was wenig an- 
schaulich sein dürfte. Aber abgesehen von allem 
diesen wäre es sehr zu wünschen, daß man mit 
Namensänderungen zurückhalte, bis die Natur der »amt- 
lichen (icfügebestandteile des Kisens einstimmig (ein- 
gelegt ist. Bis dahin sind Namensänderungen jeder Art 
nur zu geeignet, noch mehr Verwirrung in di<-r 
schwierige Nomenklatur hineinzutragen. 

Mehrere ueue Abbildungen des Buches illustreren 
die Fortschritte in der Entwicklung der mechanischer 
Hilfsmittel. Wir glauben dem Verlage empfehlen /u 
müssen, die zur Verwendung gekommenen BildsC*. k- 
daraufhin durchzusehen, ob nicht «ler eine oder ander'' 
zu ersetzen wäre, um auch alle Abbildungen dem inncro 
Werte des Buches angemessen zu gestalten. Das Wert 
selbst wird seinen alten r'reundcskrcis noch zu er- 
weitern wissen. p. 

Die elektrischen <>ef,n. Erzeugung von Wärme 
aus elektrischer Energie und Bau elektrisch' r 
Uefcn. Von Wilhelm Borchers. Geb. 
Kegierungsrat, Dr. phil., Professor der Me- 
tallurgie und Vorsteher des Institutes für Me- 
lallhüttenkunde und Elektrometallurgie an 
der Kftuigl. Techn. Hochschule zu Aachen. 
Zweite Auflage. Halle a. S. 1907. Wilhelm 
Knapp. 7 f.. 

In rascher F'olge ist der ersten Auflage ein 
zweite gefolgt, die bei den reißend schnellen Furt- 
Schritten auf dem (iebieto der Elektrochemie der tät- 
lich wachsenden Zahl der Interessenten höchst will- 
kommen sein wird, da sie sämtliche Ofensysteme de. 
einschlägigen Gebietes in vollständiger und ansibna- 
lieher Darstellung vereinigt. 



Bei der Redaktion sind nachstehende Werke in- 
gegangen, deren Besprechung vorbehalten bleibt: 

Allgemein** liihhrunguhlntt für tiiftarheiter »>u 
Professor Dr. Ii. Lew in. Veröffentlicht auf tirutii 
der Verhandlungen der XIV. Konferenz der Zentral- 
stelle für Arbeiter- Wohlfahrtseinrichtungen in Baten 
i. W. Berlin W. 8, i ManerBtraße 43/44), Carl Ha- 
manns Verlag. 25 Stück 0.75 100 Stück 2,25 
HKH) Stück 15 *, 10000 Stück 125 «. 

V e 1 1 e r , J. : Hau- und h'unxt - Schmiede - Aebeitm. 
Neue F'ntwürfe in modernein Empire- und Bieder- 
meier-Stil. 100 Tafeln. Lieferung 1 bis 3. KaveD*- 
burg, Otto Maier. Je 1 .4. (Das Werk soll in 
12 Lieferungen erscheinen.) 

Frank, Amtsgerichtsrat a. D., Dr. Alfons: Die .V>- 
nehinenittduitrie und ihre Gefrthrdunq durch << >■ 
lirehttprechung. Freiburg (Baden) 19*07. J. Bit- 
felds Verlag. 60 :■. 

II a e d e r , Otto, jun. : Die Schnell pemprktire i Haei"- 
Fertptfktieri und Skiszieren. Für technische Lehr- 
anstalten und zum Selbstunterricht. Mit vielen Ab- 
bildungen und Maßtabellen. Beilage : Zeichendrei- 
eck mit Haeder- Winkel. Duisburg 1907, Selbst- 
verlag des Verfassers (in Kommission bei L. Schwann, 
Düsseldorf), (ieb. 2 

\htnllurgtj of fast Iran. A completo Exposition <>: 
the Processes involved in its Treatment, chemieall* 
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and pbysically, from the Blast Furnace throagh tbe 
Fouiulry t<> the Testhiff Machine. A. Practica! 
Compilation of Original Research. Bv Thomas 
U. Wogt. Fullv illustrated. Elcventb Edition, 
tlevcland (Ohio, U. 8. A.) 1906, The Cleveland 
Printing Company. Geb. 3 /. 

Vergl. hierzu den Artikel: „Metallurgie des Guß- 
eisens*. Von l'rof. Osann.* 

Mitteilungen über Forschungsarbeiten auf dem Ge- 
biete des Ingenieurwesens. Herausgegeben vom 
Verein deutscher Ingenieure. Heft 87: Bon de- 
in a n n , Dipl.-Ing. F.: Ueber den Ausfluß des Wasser- 
dampfes und über Dampfmengemessung. — Möller, 
Dr.-lng. Paul: Untersuchungen an Drucklufthäm- 
mern. — Heft 38: Martens, A.: Die Meßdose als 
Kraftmesser in der Materialprüfmaschine. Berlin 
1907, Julius Springer (in Kommission), je 1 Jt. 

l.fjikon de* Schornsteinbaues und der Reparaturen. 
Kin Hand- und Nfcchschlagobuch für Bau- und 
Prüfungsbohörden, Unternehmer, Ingenieure, Archi- 
tekten, Techniker, Kaminbauer, Bauschulen, Fabrik- 
besitzer, mit 221 Kostenanschlägen, Kaminstein- 
berechnungen, Preisangaben, Tabellen, Regeln, No- 
tizen, Vorschriften, Abbildungen usw. Bearbeitet 
fon Franz Rauls, Ingenieur für Feuerungs- 
anlagen und Schornsteinbau in Köln a. Rh. Köln 
il'fälzerstr. 12) 1906, Ludwig Büschl. Geb. 4,80 

Klincksieck, Oscar, Fregatten-Kapitän z. D. und 
Dircktionsmitglied der Deutschen Seewarte : Tech- 
nisches und tägliches texikon. Ein Handbuch für 
den Verkehr mit dem Auslande, im besonderen für 
Offiziere, Militärbeamte, Techniker usw. in deut- 
scher, englischer und französischer Sprache, uebst 
einem alphabetischen Wortverzeichnis. 5. bis 
9. Lieferung. Berlin, Boll & Piekaitlt. Jede 
Lieferung 2 (Das Werk soll etwa 17 Lieferungen 
umfassen.) 

Jahresbericht Ober die Leistungen der chemischen 
Technologie mit besonderer Herücksichtigung der 
Elektrochemie und Gewerbestatistik für das Jahr 
190C. LH. Jahrgang odor Neue Folge XXXVII. 
Jahrgang. Bearbeitet von Dr. Ferdinand Fischer, 
Professor an der Universität in (Inningen. 1. Ab- 
teilung: Unorganischer Teil. Mit 251 Abbildungen. 
Leipzig 1907, Otto Wigand. 15 ■ 

Jahrbuch der Schiffbautechnischen Gesellschaft. Achter 
Hand. 1907. Berlin, Julius Springer. Ueb. 40 Jt. 



• .Stahl und Eisen" 1907 Nr. 17 8. 59ti, Nr. 18 
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Der elektrische Schiffszug. Eine technische und wirt- 
schaftliche Untersuchung über die Möglichkeit bezw. 
Zweckmäßigkeit einer Erhöhung der Fahrgeschwin- 
digkeit auf verkehrsreichen Kanälen. Von Dr.-lng. 
Max Schinkel, Regierungs- Bauführer. (Mit- 
teilungen der Gesellschaft für wirtschaftliche Aus- 
bildung. Neue Folge, Heft 1.) Mit 7 Kurventafeln. 
Jena 1906, Gustav Fischer. 

Lichte, Herrn. F.: Das Roheisen und seine Dar- 
stellung durch den Hochofenbetrieb. Unter Berück- 
sichtigung sämtlicher Neuerungen allgemein er- 
läutert für die Praxis und das Selbststudium. 
(Bibliothek der gesamten Technik: 15. Band.) Mit 
76 in den Text und auf 4 Tafeln gedruckten Ab- 
bildungen. Hannover 1907, Dr. Max Jäneeke. 4,60.*, 
geb. 5 -<-. 

Sommer feldt, Ernst, Privatdozent an der Uni- 
versität Tübingen: Physikalische Kristallographie 
rom Standpunkt der Strukturtheorie. Mit 122 Ab- 
bildungen im Text und auf eingehefteten Tafeln. 
Leipzig 1907, Chr. Herrn. Tauchnitz. Geb. 6 .*. 

Weyrauch, Professor Dr. Jakob J. : Grundriß 
der Wärmetheorie. Mit zahlreichen Beispielen und 
Anwendungen. Zweite Hälfte: VIII. Von den ge- 
sättigten Dämpfen. — IX. Von den überhitzten 
Dämpfen. — X. Ueber Dampfmaschinen. — XI. 
Aerostatik. — XII. Aerodynamik. Grundglcichungen. 
Bewegung in Kanälen. — XIII. Aerodynamik. 
Ausfluß aus Gefäßmündungen. — XIV. Ueber feste 
Körper. Mit 128 Figuren im Text. Stuttgart 1907, 
Konrad Wittwer. 16 #. 

Zur Landeskunde von Rumänien. Kulturgeschicht- 
liches und Wirtschaftliches von Hugo G r o t h <• , 
Dr. phil. et jur. Halle a. d. S. 1907, Gebauer- 
Schwetschke, Druckerei und Verlag m. b. IL Ge- 
bunden 4 

Vergl. .Stahl und Eisen" 1907 Nr. 17 S. 604. 
Zusammenstellung der auf den Gebrauch von Kraft- 
fahrzeugen bezüglichen gesetzliehen und polizei- 
lichen Bestimmungen. Arnsberg, F. W. Becker, 
Königl. nofbuchdruckerei. Geb. 1,60 .4. 

Kataloge: 

Allgemeine Elektricitüts - Gesellschaft, 
Berlin: Die Siilwcrke bei Dmsbruck. — Elektrisch 
betriebene Fördermaschinen. — Schnellaufende Mo- 
toren für Zentrifugalpumpen. 

Boitins Conveying Belt Company, New York: 
Robins Conreying Machinety as applied to Orr 
Handling. 



Nachrichten vom Eisenmarkte — Industrielle Rundschau. 



Stuhl werk*- Verband, A.-G., Düsseldorf. — In 

der ersten Hauptversammlung, die der neugegründete 
Verband am 1. Mai d. J. abhielt, wurde beschlossen, 
den Iiilandsverkauf von Formeiseti zu den bisherigen 
Preisen und Bedingungen für das dritte Vierteljahr 
mit der Maßgabe freizugeben, daß bis zur Regelung 
dir Händlerfragc nur höchstens 60 Prozent der Be- 
teiligung der einzelnen Mitglieder der Träger- Vereini- 
gungen an diese verkauft werden dürfen. 

Verein für den Verkauf von Slegerlünder 
Roheisen, G. m. b. 11., Siegen. — Die Hauptver- 
sammlung vom 26. April d. J. beschloß, die bisherigen 
Verrechnungspreise für das zweite Vierteljahr für alle 
Koheisensortcn beizubehalten.* 

Siegerländer KIsensteinveretn, G. ra. b. H., 
Siegen. — Aus dem Geschäftsberichte ist zu ersehen, 
daß die Nachfrage nach Siegerländer Eisenstein wäh- 
rend des ganzen vorigen Jahres sehr rege war. Den 
Gruben gelang es, mit Aufbietung aller Kräfte die 

* Vergl. „Stahl und Eisen" 1907 Nr. 6 S. 218. 



Förderung zu steigern, wenn auch nicht in dem ge- 
wünschten und erwarteten Umfange, da fortwährender 
Mangel an Arbeitskräften sowie häutiger Wagen- 
mangol, der sich zeitweise auf 25 "/« steigerte, auf das 
Ergebnis hemmend einwirkten. Die Vereinsgruben 
förderten im ersten Vierteljahre 521 938 t, im zweiten 
Vierteljahre 484 382 t, im dritten Vierteljahre (ohne 
die Gruben Martini, Neue Haardt und Grimberg) 
501413 t und im letzten Vierteljahre {mit derselben 
Einschränkung) 512 750 t, insgesamt also 2 020 433 t 
oder 295 042 t mehr als im Jahre 1905 und 253 315 t 
mehr als im Jahre 1900 während der damaligen Hoch- 
konjunktur. Rechnet man die 52 367 t, die von nicht 
dem Vereine angehörenden Gruben gefördert, aber 
durch den Verein verkauft wurden , sowie die von 
solchen Gruben selbständig verkauften etwa 100 000 t 
hinzu, so ergibt sich für das Berichtsjahr im Vereins- 
bozirke eine Gesaintförderung von 2 172 800 t. Diese 
bedeutende Steigerung ist hauptsächlich darauf zurück- 
zuführen, daß eine Anzahl neuer Gruben den Betrieb 
aufnahm. Im einzelnen wurden gewonnen : 
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Kinenmarkte — Industrielle Itundtchau. 



27. Jahrg. Nr. 19. 
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Die arheitstügliche Förderung der Vereinsgrubon er- 
reichte im Jahresdurchschnitt 6624 |i. V. 5657) t. 

Die Preise für je 10 t »teilten »ich in den ver- 
schiedenen Vierteljahren 1906 folgendermaßen: 

I 

.« 

107 — 116 
145-163 
119—123 
157 - 160 

Für Lieferung im ersten Halbjahre 1907 
Preise für Rohspat und Brauneisenstein 
für Rostspat um 2,50.« f. d. Tonne erhöbt und die 
Förderung für den genannten Zeitraum im September 
vorigen Jahres abgeschlossen. Trotz des außer- 
gewöhnlich lebhaften Betriebes und der gestiegenen 
Verkaufspreise arbeitete noch eine ganze Anzahl Gruben 
im Berichtsjahre ohne Verdienst, teilweise sogar 
mit Verlust. Der Grund ist durchweg in den vermehrten 
Selbstkosten zu suchen; namentlich die Löhne mußton 
infolge des steten Arheitcrmangel» ganz wesentlich 
erhöht werden und kamen noch über den Stand vom 
Jahre 1900, als Rost etwa 40 • teurer war. 

Der Versand gestaltete sich, nach Sorten und 
Gebieten getrennt, im Berichtsjahre wie folgt: 
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Siegerl. Bezirk. 35380 632542 464594 1132516 

i= 55,5 o„> 

Rheinisch - West- 
fälischer Bezirk 60978 114359 731122 906459 

(- 44,6» 



* Wenn statt des Rostspatc» die zu seiner Her- 
stellung erforderliche Menge Rohspat nach dein Um- 
rechnungs-Verhältnis 100: 130 eingesetzt wird. 
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Mit dem vorhergehenden Jahre verglichen, wurden 
243 974 t mehr versandt. 

Da der Verein auf der alten Grundlage nicht 
verlängert werden sollte, »o wurde er, wie wir seiner- 
zeit schon mitgeteilt haben,* in Form einer Gesellschaft 
mit beschränkter Haftung auf die Dauer von vier Jahren 
neu errichtet. Die obengenannten Gruben Grimberg, 
Martini und Neue Haardt schieden aus, Einigkeit 
ging in den Besitz der Firma Fried. Krupp. A.-G. 
über, während die Gewerkschaften Eiscrnehardt und 
Stablberg neu aufgenommen wurden. Danach umfadt 
der Verein jetzt 31 Mitglieder mit 39 Gruben. 

Kngllsche Eisen- und Stahlwerke im Jahre 
1J¥>8. — Die „Iron and Coal Trades Review"»* ver- 
öffentlicht in einer Betrachtung, die sie den letzt- 
jährigen Krgebnisaen einer Anzahl der hauptsäch- 
lichsten englischen Kisen- und Stahlwerks -Aktier- 
gesellschaften widmet, die untenstehende vergleichende 
Zusammenstellung. 

Danach konnten von den aufgeführten 14 Gesell- 
schaften sieben für 1906 einen höheren Gewinn ver- 
teilen, als im voraufgegangenen Jahre, während bei 
den übrigen sieben Werken der Prozentsatz der gleich- 
blieb, so daß eine geringere Dividende in keinem 
Falle ausgeschüttet wurde. Bemerkenswert ist dabei, 
daß, wenn auch nur bei sieben Firmen die Dividende 
im Berichtsjahre günstiger war als im Jahre 190.5. 
doch zehn Werke einen größeren Reingewinn tu 
erzielen und vermehrte Beträge auf neue Rechnung 
vorzutragen vermochten. Auch Armstrong, Whitwortli 
et Co., bei denen nur das Ergebnis dos ersten Halb- 
jahres vorliegt, erzielten während dieses Zeiträume* 
ein erheblich besseres Resultat als im Durchschnitt 
des Geschäftsjahre» 1905 06. Da man wohl annehmen 
darf, daß der gesamte Reingewinn genannter Firma 
für das Rechnungsjahr 1906 07 nicht unter 600000 £ 
bleiben wird, »o würde der UebcrschuB aller 14 Werke 
zusammen sich auf ungefähr 2 118 000.** belaufen 
und somit die Ziffer des vorhergehenden Jahres (etwa 
1 900 000 X) um ein beträchtliches übersteigen. Wenn- 
gleich sich hierin die lebhafte Tätigkeit und die 
günstige Entwicklung der Eisen- und Stahlindustrie 
während des verflossenen Jahres deutlich wider- 
spiegelt, »o hat beides doch noch nicht in vollem 
Umfange »ich zeigen können, weil die Werke b«>cIi 
mit manchen Aufträgen in das Jahr 1906 eingetreten 
sind, die zu niedrigeren als den in der Folge er- 
reichten Preisen gebucht waren. Außerdem Italien 
die Werke durchweg die Vorsicht gebraucht, für Alt- 
nutzung ihrer Anlagen reichliche Beträge abzuschreiben 
und für Neuanlagen erhebliche Rücklagen bereit- 
zustellen. Auch bei den beiden Gesellschaften, die keine 
Dividende ausschütten konnten, nämlich bei der WiUon 

&. Union Tube Company und 
der Talbot Continuous Steel 
Process Company, lassen die 
Ziffern einen erfreulichen 
Fortschritt erkennen, zumal 
da es der letzteren gelungen 
ist, nicht nur die Vnter- 
bilanz des Vorjahres gäiu- 
lieh zu beseitigen, sondern 
auch noch miteinem Gewinn- 
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fDie Zahlen für 1906 
umfassen nur ein halbe« 
Jahr, die übrigen Ziffern da« 
am 30. Juni 1906abge»cbln»- 
sene volle Geschäftsjahr, 
ff Unterbilanz. 



Digiti 



jOoqIc 



8. Mai 1907. 



Vereine- Xachrichten. 



Suhl and Eitra. 683 



Düsseldorfer Röhren- and Elsenwalxwerke 
(vormals Poeusgen» in Düsseldorf -Oberbilk. — 

Aus dorn Geschäftsberichte ist zn entnehmen, daß die 
Gesellschaft wahrend des letzten Jahres in Was- and 
.Siederohr stark beschäftigt war; die Preise im In- 
lande folgten langsam den steigenden Kosten der Roh- 
stoffe, wahrend die Erlöse im Auslände durchweg un- 
lohnend waren. In Grobblech war die Beschäftigung 
bei aberall anziehenden Preisen gleich gut. Ebenso 
fand Stab- und Universaleisen schlanken Absatz. 
Walzdraht war stark begehrt, indessen waren die 
Durchschnittspreise in den ersten drei Vierteljahren 
verlustbringend und nur im letzten besser. Bei einer 
Arbeiterzahl von 2883 Mann belief sich der Ge- 
samtumsatz der Gesellschaft im Berichtsjahre auf 
87329868,87 |i. V. 28713411,06) Jt. Der Um- 
schlag mit fremden Abnehmern betrug 22 410 974,20 
(17 684 298,81).*. derjenige der Werke untereinander 
14918694,67 (11 129 111,25).«. Der Abschluß zeigt 
nach Abzug von 434 928,09 .« allgemeinen Unkosten 
und 558 258,0« -* Abschreibungen unter Einschluß von 
161 834,21 .* Gewinnvortrag aus 1905 einen Rein- 
gewinn von 1 113 73S.62 Hiervon sollen 60000 Jt 
der Rücklage überwiesen, 106 146,61 Jt als Tantiemen 
vergütet, 780000 .« (10%) Dividende ausgeschüttet 
und 167 592,01 Jt auf neue Rechnung übertragen 
werden. 

Elsen- nnd Stahlwerk Hoesch, A.-G. In Dort- 
mund Limborger Fabrik- nnd Hütten- Verein, 
A.-G. in Hohenlimbnrg. — Wie beroits 8. 046 dieses 
Heftes angedeutet wurde, beabsichtigt das Eisen- und 
Stahlwerk Hoesch, den Limburger Fabrik- und Hütten- 
Verein unter Ausschluß der Liquidation zu übernehmen 
und zu diesem Zwecke sein Aktienkapital um I 800000.4 
zu vermehren. Den demnächst einzuberufenden 



Hauptversammlungen beider Gesellschaften sollen 
entsprechende Vorschläge der Verwaltungen unter- 
breitet werden. Das Hohcnlimburger Werk, dessen 
Aktienkapital mehrfach, zuletzt laut Beschluß der 
(ieneralversammlong vom 28. Oktober 1905 um 
9O0 0OO.4, erhöht worden ist und sich zurzeit auf 
3 000 000 -.4 belänft, umfaßt den Botrieb von Walz- 
werken, eines Puddel- und Hammerwerkes sowie einer 
Gießerei und außerdem die Fabrikation von Drahtflccht- 
maschinen und Fallhämmern für Gesenkschmieden. 

Ganz k Comp., Eisengießerei und Maschinen- 
fabrikg-Actien-Gesellschaft, Bndnpest. — Der Be- 
richt des Vorstandes über das Jahr 1906 führt aus, 
daß das Unternehmen zwar bis zur vollen Höhe seiner 
Leistungsfähigkeit in Anspruch genommen war. daß 
aber anderseits die gesteigerten Kosten und Liefe- 
rungssebwierigkoiten der Rohstoffe im Verein mit un- 
erquicklichen Arbeiterverhältnissen auf das Erträgnis 
hemmend einwirkten. Der Heingewinn beläuft sich 
nach 189 328,69 K Abschreibungen und unter Ein- 
schluß des letztjährigen Vortrages von 261 171,56 K 
auf 1 444 195,2» K. Hiervon sind 118302,37 K ah 
Tantieme für den Vorstand zu kürzen, ferner sollen 
840000 K (17 1 , l i tf /e) Dividende verteilt, 200 000 K dem 
Wertverminderungskonto zugeschrieben, 40 000 K dem 
Beamtcnpensionafonds überwiesen und 245 892,90 K 
in neue Rechnung verbucht werden. Da die elek- 
trische Abteilung im Berichtsjahre in eine selbstän- 
dige Aktiengesellschaft umgewandelt wurde, so er- 
scheint sie in der Bilanz nur noch in der Form von 
Aktienbesitz, der im laufenden Geschäftsjahre eine 
Dividende von 5"o abwerfen wird. Aus der Leobers- 
dorfer Fabrik wurde ebenfalls ein Aktienunternehmen 
gebildet, doch hat dieses erst mit dem 1. Januar d. J. 
seine Tätigkeit aufgenommen. 
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Verein deutscher Eisenhüttenleute. 

Aenderangen in der Mitgliederliste. 

Keck, Carl, Zentral-lnspektor der österr.-ungar. Staats- 
Eisenbahn-Gesellscbaft, Budapest, Egyctemgasse 1 

Bertelt, Hob., Ingenieur, Hannover, Edenstr. 61 p. 

/lackemann, H., Ingeniour, Chef des Stahl- und Walz- 
werkes der Ostdeutschen Stahlwerke, G. m. h. IL, 
Schellmühl bei Danzig. 

Herbrecht, Carl, Direktor der A.-G. Rhein. Stahlwerke, 
Abt. Duisburger Eisen- und Stahlwerke, Duisburg. 

(irrtet, Walter, Ingenieur der Maschinenfabrik .1. Ban- 
ning Akt. -Ges., Hamm i. W., Ostenallee 65. 

Humen kr am:, Jul., Ingenieur der Duisburger Maschinen- 
bau-Akt. -Ges. vorm. Bechern & Keetman, Duisburg, 
Mülheimerstraße 138. 

Salotchin, Fritz, Ingenieur, Köln, Blumcnthalstr. 28. 

Schmidt, Hob., Bergaasessor, Hostenbach bei Bous, 
Bez. Trier. 

Schuart, Wilhelm, Bureauchef, Duisburg, Dickels- 
bachstraße 5. 

Sonntag, Richard, Regierungsbaumeister, Stuttgart, 
Königstraße 1. 

Stoertng, M., Zivilingenieur, Bredeney bei Essen. 

Streit, Knill, Hütteningenieur, Eisenwerksdirektor a. I)., 
Groß St.- Florian, Steiermark. 

Tieferg, lieh., Direktor der Preußischen Hypotheken- 
Aktien-Bank, Charlottenburg, Knosebeck'atr. 74. 

TUllmann, C, Ingenieur der Friedrich-Alfred-Hütte, 
Uerdingen a. Kh.. Friedrichstr. 16. 

Weygxer, Heinrich, Ingenieur der Deutsch -Oesterr. 
Mannesmannröhren - Werke, Düsseldorf, Bismarck- 
straße 75. 

Wilma, R., Ingenieur und K Xpert des Bureaus Veritas, 
vereideter Sachverständiger für Materialprüfungen, 
Teilhaber der Firma J. L. Kruft, E*«ten, Ruhr. 



Neue Mitglieder. 

Arnrt, Emil, Oberingenieur und Prokurist der Ben- 
rather Maschinenfabrik, Akt. -Ges., Düsseldorf, Stein- 
straße 96. 

Bauerertz, Jerzy, Ingenieur, debr. Bauerertz, Stahl- 
und Eisengießerei, Maschinenfabrik, Mijaezow bei 
Myszkow, Russ.-Polen. 

Court, Halter, Oberingenieur der Khein. SiemenB- 
Schuckert - Werke , Teohn. Bureau , Saarbrücken, 
Kanalstraße 2 b. 

Gärtner, Ewald, Kaufmännischer Direktor der Ma- 
seliiiienbau-Aktion-Gesellschaft, Ualckc, Bochum i.W., 
Marienplatz 9. 

Lejeune, Edouard, 62 Avenue deg Rogations, Brüssel. 

Lippert, (!., Ingenieur, Direktor der Vereinigte Ma- 
schinenfabrik Augsburg und Maschinenbaugesell- 
schaft Nürnberg Akt.-Gos., Nürnberg, Essen weinstr. 26. 

ran Marken, J. C, Chemiker, Repelen, Kreis Mörs. 

Marks, O., Ingenieur der Friedrich-Alfred-Hütte, Rhcin- 
hausen-Frieinorshcim. 

.Sölkeii, lleinr., Prokurist des Eisen- und Stahlwerk, 
Ohligs, Rheinl. 

Hau, Friedrich, Geschäftsführer und Teilhaber der 
Josophshütte, G. m. b. IL, Aachen, Bismarekstr. 113 

Schellewald, Max, Dipl.-Ing., Ingenieur der Maschinen- 
bau-Akt.-Ocs. vorm. Gebr. Klein, Dahlbruch i. W. 

Schlieper, Waldemar, Ingenieur, Leiter des Verkaufs- 
bureaus Dortmund der Rheiner Maschinenfabrik Wind- 
hoff & Co., G. m. b. IL, Dortmund, Kronprinzenstr. 58. 

Schmolling, Gustav, Ingenieur der Rombacher Hütten- 
werke, Koblenz a. Rh., Mosclstr. 53 a. 

Tfinni*, Engen, Olieringenieur der Allgemeinen 
Elektrizitäts-GeBellscbaft, Düsseldorf, Leopoldstr. 43. 

Tübben, Robert, Teilhaber der Fa. R. Tüblicn \ Co., 
Duisburg. Sehweizerstr. II. 

WtlUartl, L , Ingenii ur, Düsseldorf, Klusterstr. IO.'i. 



684 Stahl und Eison. 



Verein»- Nachrichten. 



27. Jahrg. Nr. 19. 



Dr. Feodor Goecke f. 



Am 6. April d. J. verschied in Bonn das Mitglied 
de« Vereines deutscher Eisenhüttenleute, Dr. jur. 
Feodor Goecke. Geboren am 23. März 1836 zu 
Duisburg, bezog er, auf dem dortigen Oyinnasium vor- 
gebildet, im SoinmersemeHter 1854 die Universität, hörte 
im ersten Halbjahre philosophische und medizinische 
Vorlesungen, entschied sich dann aber für das Studium 
der Rechtskunde und genügte 
in Berlin zugleich seiner ein- 
jährigen Militärpflicht. Nach- 
dem er die Staatsprüfungen be- 
standen hatte und 1857 zum 
Doctor juris promoviert war, 
arbeitete er als Assessor am 
Duisburger Kreisgerichte und 
half gleichzeitig seinem Vater 
bei dessen Hechtsgeschäften. 

Ein Jahr später trat Goecke 
in die Direktion des Khein- 
und Huhrkanal-Aktienvereines 
ein. Unter seiner Leitung haben 
sich die Hafen- und Kanal- 
anlagen glänzend entwickelt 
1866 machte er den Feldzug 
mit, wurde 1870 als Abgeord- 
neter zum Landtage gewählt, 
nahm aber 1873 die Wieder- 
wahl nicht an, da seine Tätig- 
keit bei der Kanal- und Hafen- 
direktion das nicht zuließ. Seine 
Mitbürger beriefen ihn auch in 
den Stadtrat und übertrugen 
ihm später noch verschiedene 
Ehrenämter. 

Nach Auflösung des Rhein - Kuhrkanal • Aktien- 
vereines legte Dr. Goecke das 25 Jahre von ihm ver- 
waltete Amt als Kanaldirektor sowie alle seine übrigen 
Aemter aus Gesundheitsrücksichten nieder und nabin 
seinen Wohnsitz in Bonn. Auch hier wurde er in 
den Stadtrat gewählt, weil man sich von ihm als her- 
vorragendem Kenner der industriellen und Gewerbo- 
VerbältniBBe und scharfsichtigem Juristen mit Recht 
die wertvollste Mitarbeit in der städtischen Selbstver- 
waltung versprach. Als 1896 der Entwurf eines 
Handelsgesetzbuches der öffentlichen Kritik unter- 
breitet wurde, sotzten die großen industriellen Ver- 




eine in Rheinland und Westfalen einen gemeinsamen 
Beratungsausschuß ein und übertrugen Dr. Goecke 
den Vorsitz. Im Vereine zur Wahrung der gemein- 
samen wirtschaftlichen Interessen in Rheinland und 
Westfalen gehörte der Heimgegangene über ein 
Vierteljahrhundert dem Ausschüsse und Vorstande an. 
Insbesondere waren es SchilTahrtsfragen, in denen 
man seinem sachverständigen 
Rate großen Wert beilegte. 

Im Jahre 1877 war er mit 
der Reorganisation der Rheini- 
schen Stahlwerke betraut wor- 
den, die infolge einer Kredit- 
kündigung in ihrem Fortbeste- 
hen gefährdet waren. Die Re- 
organisation gelang ihm voll- 
ständig wie der Entwick- 
lungsgang des Werkes beweist. 
Einen ganz hervorragenden 
Anteil an der überaus gün- 
stigen Entwicklung des Unter- 
nehmens bildete die Verfech- 
tung des Thomasscheu i " n t- 
phosphorungs-i'atentes, welche 
Dr. Goecke zusammen mit 
Direktor Massenez von Hörde 
gegen die Angriffe der mei- 
sten großen uorddeutseben 
Eisenwerke kunscijucnt durch- 
geführt hat. 

Als Vorsitzender des Auf- 
sichtsrates der Rheinischen 
Stahlwerko hat dor Verstor- 
* beno sowohl die Fortentwick- 
lung der Aulagen durch die Werksdirektoreu mit 
allen Kräften unterstützt, als auch durch Angliede- 
rung von Kohlen- und Eisonsteinzechen sowie der 
Duisburger Eisen- und Stahlwerke auf der Höhe der 
Zeit erhalten und sie vielseitiger und unabhängiger 
gemacht, so daß auch dort alle diejenigen, die mit 
ihm zusammen gearbeitet haben, seinen Verlust auf 
das tiefste bedauern und seine wirksame Mithilfe 
nicht vergessen werden. Das Vaterland aber hat in 
ihm einen treuen Sohn verloren, der seine Gaben mit 
Erfolg in den Dienst der Oeffentlichkeit zu stellen nie 
unterlassen hat. Er ruhe in Frieden! 



Am Sonntag, den 12. Mai d. J., nachmittags 12'/* Uhr, findet in der Städtischen 
Tonhalle zu Düsseldorf die 

Hauptversammlung des Vereins deutscher Eisenhüttenleute 



statt. 



Am Samstag, den 11. Mai, abends 8 Uhr, veranstaltet im oberen Saale der 
Städtischen Tonhalle die 

Eisenhütte Düsseldorf 



eine Zusammenkunft, zu welcher der Vorstand die Mitglieder des Hauptvereins 
freundlichst einladet. 
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Ueber Gasgeneratoren.* 

Von Johannes Körting. 



(Nachdruck vrrbol.n.t 



Der Vorstand unsere» Vereins hat es für 
zeitgemäß angesehen, die Frago der Gas- 
generatoren zur Erzeugung von Generatorgas im 
Hüttenbetriebe auf die heutige Tagesordnung 
zu setzen, und mir den Wunsch geäußert, einige 
einleitende Mitteilungen Ober den Gegenstand 
zu machen, an dte sich dann hoffentlich eine 
recht lebhafte Besprechung knüpft. Ich komme 
diesem Wunsche gern nach und werde mir er- 
lauben, die Gaserzeuger oder Generatoren von 
allgemeinen Gesichtspunkten aus zu behandeln. 
Ks wird sich dabei nicht umgehen lassen, daß 
ich vielen von Ihnen Bekanntes vorbringe. 

Der Gedanke der Benutzung des Generator- 
gases ging von der - Hüttenindustrie aus, und 
zwar war wohl der erste, der auf diesen Ge- 
danken durch Beobachtungen an seinom Hoch- 
ofen bereits im Jahre 1832 kam, der Hütten- 
meister des Hüttenwerkes Wasserairingen Faber 
d u F a u r. Mit mehr oder weniger Erfolg 
wurden dann weitere Versuche gemacht, bis 
Ende der 1850er Jahre die Brüder Wilhelm 
und Friedrich Siemens ihre von höchster 
Bedeutung für das Hüttenwesen gewordenen 
Arbeiten aufnahmen. Heute wird Generatorgas 
in den verschiedensten Industrien für Heiz- 
zwecke gebraucht. Die. Benutzung für Kraft- 
zwecke ist ein Ergebnis der letzten dreißig 
Jahre, und die Fortschritte, die der Gaserzeugerbau 
durch den Gasmaschinenbetrieb gemacht hat, sind 
von unverkennbarem Einfluß auch auf die Ausgestal- 
tung der Gaserzeuger für Heizzwecke geworden. 

Man hat in dem Generator ein Mittel zur ein- 
fachen Herstellung eines billigen Betriebsgases. 
da die Auswertung des Brennstoffes bei ord- 
nungsgemäßem Betriebe eine sehr gute ist. 
Kuli- und rauchfreie Verbrennung von hoher 
Gleichmäßigkeit, genaue Regelbarkeit der Feuer- 
starke, Erzielung hoher, ins dahin unbekannter 

* Vortrag, gehalten auf der Hauptversammlung 
de* Ycroimt deutscliar KinonhiUtenleute am 12. Mai 
1907 zu Dömieldorr. 

XX.« 



Verbrennungstemperaturen, besonders bei vor- 
gewärmter Vergasungs- und Verbrennungsluft, 
sind weitere bedeutsame Vorteile des Verfahrens. 
Je nachdem man das erzeugte Generatorgas mit 
Luftüberschuß oder Luftmangel verbrennt, kann 
man mit oxydierender oder reduzierender Flamme 
arbeiten. Zum Schluß ist auch von nicht zu 
unterschätzender Bedeutung die Zusammenfassung 
der Erzeugung des Heizmittels an einer Stelle 
für alle wichtigen auf einem Werk vorhandenen 
Feuerungen, also der Fortfall des Brennstoff- 
und Aschetransjiortes durch das ganze Werk. 

Unsere festen Brennstoffe enthalten neben 
freiem Kohlenstoff auch solchen, der an Wasser- 
stoff und Sauerstoff gebunden ist. Diese Ver- 
bindungen bilden die bituminösen oder flüchtigen 
Bestandteile der Brennstoffe, deren Menge stark 
wechselt. Sie betragt z. B. beim Holz 82 % 
der gesamten brennbaren Menge, beim Torf HO 
bis (55 u /«i bei Brannkohle 55 °o; bei der Stein- 
kohle geht sio von 45 °> bis auf etwa 5 °/o. die 
man beim besten Anthrazit findet, zurück. Winl 
der Brennstoff unter Luftabschluß erhitzt, so 
scheiden sich diese flüchtigen Bestandteile aus, 
die Kohle wird „entgast 44 . Es entstehen da- 
bei Kohlenwasserstoffe, Wasserstoff, auch Kohlen- 
oxyd, Kohlensaure und Wasser. Letzteres ver- 
mehrt mit dem natürlichen Feuchtigkeitsgehalt 
der Brennstoffe, der bei dieser Entgasung 
oder trockenen Destillation mit entweicht, 
den Feuchtigkeitsgehalt des erzeugten Gases. 
Zurück bleibt der reine Kohlenstoff, zusammen 
mit der Asche als Koks. Holz- oder Torfkohle. 

Betreibt man diese Entgasung unter hohen 
Temperaturen wie in Gasanstalten und Kokereien, 
so cutsteht ein leuchtkrftftiges Gas und Nebel 
von leichtflüssigem Teer. Geht dagegen die 
Vergasung bei niedrigen Temperaturen vor sich, 
so wird die Menge an Kohlenwasserstoff größer, 
das leuchtkraftige Gas und der Wasserstoff 
nehmen bis auf geringe Mengen ab, der Teer 
wird dickflüssig, pechartig, bei Braunkohl, und 

l 
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Torf entsteht das festwerdendc Paraffin. Diese 
letztere Art der Entgasung tritt beim Generator- 
betriebe auf und ist dort, eine vielfach nicht 
gern gesehene Nebenerscheinung. Die Grund- 
lage des letzteren aber ist die „V er gasung" 
d. h. die Umwandlung des freien Kohlenstoffes 
des Brennstoffes in Kohlenoxyd, und es liegt 
nahe, daß deshalb derjenige Brennstoff für die 
Gaserzeugung der angenehmste ist, der die ge- 
ringsten Mengen flüchtiger Bestandteile, aber 
möglichst viel freien Kohlenstoff enthalt, also 
der Anthrazit und der durch die Entgasung 
entstandene Koks oder die Holzkohle. Diese 
geben bei einfachster Behandlung ein reines, 
fast teerfreies Generatorgas, doch kommen im 
Hüttenbetrieb des Preises wegen diese wenig 
in Frage, sondern man muß zu denen greifen, 
die flüchtige Bestandteile in höherern Maße auf- 
weisen, also vor allem zur gewöhnlichen Stein- 
kohle, dann auch zur Braunkohle, zum Torf 
und zum Holz. 

Bei kleinen Generatoranlagen wiegen da- 
gegen häufig die in der Benutzung von Anthrazit 
und Koks liegenden Vorteile die höheren Preise 
derselben auf. Insbesondere werden bekannt- 
lich bei Gasmaschinenanlagen seit Jahren An- 
thrazit und Koks zur Vergasung herangezogen. 
Doch vollzieht sich auch hier ein Wandel, die 
Brennstoffe mit flüchtigen Bestandteilen müssen 
auch benutzt werden und bei manchen von diesen 
ist eine teerfreie Vergasung bereits gelungen. 

Die Vergasung des Kohlenstoffes im 
Generator geschieht nun in der Weise, daß 
man zunächst den Kohlenstoff verbrennt und 
der hierbei entstehenden Kohlensaure Gelegen- 
heit gibt, sich mit weiterem Kohlenstoff zu 
Kohlenoxyd zu reduzieren. Dieses Kohlenoxyd 
ist daher der wesentlichste Bestandteil des Gene- 
ratorgases. Die direkte Erzeugung von Kohlen- 
oxyd ohne vorherige Kohlensäureerzeugung, die 
manche für möglich halten, ist meines Wissens 
bislang noch nicht sicher nachgewiesen. Die 
Reduktion von Kohlensaure zu Kohlenoxyd er- 
folgt theoretisch in vollkommener Weise bei 
einer Temperatur von mindestens 1000" C, die 
man bei der vorhergehenden Verbrennung zu 
Kohlensaure auch leicht erreicht. Es steht 
durch die Verbrennung so viel Warme zur Ver- 
fügung, daß der Heduktionsvorgang in voll- 
kommener Weise vor sich gehen kann. Bei 
geringeren Temperaturen bleibt ein Teil der 
Kohlensäure unreduziert, bei etwa 450" ('. hört 
die Kohlenoxydbildung ganz auf. 

I m diese Reduktion zu erreichen, schichtet 
man den Brennstoff höher auf und führt geringere 
Luftmeugen zu, als zur Verbrennung nötig sind. 
Die Kohlenoxydbildung ist ja bekanntlich bei 
vielen Feuerungen eine unbeabsichtigte, dort 
mit Verlusten verknüpfte und meist durch zu 
hohe Schichtung bedingte Nebenerscheinung. 



Bei Mangel an Verbrennungsluft entsteht in 
den Feuerungen der gleiche Fehler und es ist 
bekannt genug, daß man in einer gewöhnlichen 
Feuerung mit wesentlichen» Luftüberschuß ar- 
beiten muß, wenn man Kohlenoxydbildung ver- 
meiden will. Die für eine vollkommene Re- 
duktion notwendige Schichthöhe im Generator 
wechselt natürlich stark mit der Verschieden- 
artigkeit der Brennstoffe. Staubförmige dicht- 
liegende Brennstoffe erfordern geringe, lockere 
grobkörnige verlangen hohe Schichten. Beispiels- 
weise ist für Koks von 3X2 cm 750 mm, von 
3 X 5 cm 1150 mm, von 5 X 7 cm 1800 mm 
Schichthöhe nötig; bei Steinkohle von 1 X 2 cm 
kann man schon mit 550 mm auskommen; bei 
gröberer z. B. Förderkohle kommt man auf 
Schichthöhen von 1,5 bis 2,0 m. 

Diese Tatsache weist darauf hin, daß im 
allgemeinen die Benutzung einer gleichmaßigen, 
gleichbleibenden Körnung der zu vergasenden 
Brennstoffe von Wert ist. Grobe Stücke und 
Staub beeinträchtigen die gleichmäßige Gas- 
erzeugung. Vor allem vermeidet man bei dieser 
schwerer die sog. , Kanalbildung", das sind senk- 
rechte Kanäle in der Brennstoffsaule, durch die 
Vergasungsluft unbenutzt in das Gas gelangen 
kann und dieses verschlechtert. Aber Förder- 
kohlen sind wieder billiger und können von der 
Verwendung nicht ausgeschlossen werden; im 
Gegenteil, man muß diese im Hüttenbetriebe 
anstreben und muß eben, sei es mit Hand- 
betrieb, durch Nachstochen von oben oder durch 
mechanische Einrichtungen, diese Kanalbilduni: 
zu verhindern suchen. 

Eine zu hohe Schichtung des Brennstoffe» 
ist nun besonders bei bituminösen Brennstoffen 
auch nicht zulassig, weil eine verstärkte Bil- 
dung von Teer und Ruß die Folge ist, denn 
ehe der Brennstoff in die stark glühende Ke- 
duktionszone kommt, entweichen die flüchtigen 
Bestandteile und der Wassergehalt in den dar- 
über liegenden minder erhitzten Zonen. Ist die 
Temperatur in den oberen Schichten eine höhere, 
so werden die erzeugten Teere dünnflüssiger, 
und desto mehr Wasserstoff und Grubenga* 
werden sich im Gase wiederfinden. Die beiden 
letzteren Bestandteile veranlassen eine Erhöhung 
des Heizwertes, die ersteren bilden zusammen 
mit dem Ruß eine Verunreinigung des Gase*, 
die hflufig unbequem empfunden wird, besonders 
wenn sich das Gas vor der Benutzung abkühlt. 
Dieses ist stets dann der Fall, wenn die Gene- 
ratoren nicht unmittelbar mit den mit Gas zu 
heizenden Oefen verbunden sind, wie es sonst 
bei Martinöfen. Glasschmelzöfen, den Retorten 
der Gasanstalten usw. der Fall ist. Da der 
Teer anderseits einen gewissen Heizwert besitzt, 
so bedeutet die Ausscheidung desselben, wie 
natürlich auch die Abkühlung des Gases selbst, 
aus dem Generatorgase auch einen Verlust 
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teuere Bestrebungen, die aber im Hüttenbetriebe 
so gut wie unbekannt sind, gehen daher darauf 
aus, diese teerigen Bestandteile im Generator- 
gas* nutzbar zu machen, oder doeh die Menge 
derselben zu vermindern. — Teer laßt sich näm- 
lich, durch glühende Kohle geführt, auch in bestan- 
dige Gase (Wasserstoff, Grubengas usw. > zerlegen. 

Ist, wie oben gesagt, für eine vollkommene 
Kohlenoxydbildung eine Temperatur von min- 
destens 1000° C. nötig, so können wesentlich 
höhere Temperaturen dem Generatorbetrieb des- 
halb schädlich werden, weil die zwar aus feuer-' 
festen Steinen hergestellten Gencratorwande leiden 
und die erdigen Teile im Brennstoff zu Schlacke 
zusammenschmelzen. Solche Schlackenbildung 
tritt bei verschiedenen Brennstoffen auch in 
ganz verschiedenem Umfang und je nach Zu- 
sammensetzung der Asche bei höheren oder 
geringeren Temperaturen auf. Sie ist im letzteren 
Falle häufig nicht ohne Schädigung der Gene- 
ratorgaserzeugung vermeidbar. Hier bildet nun 
der Zusatz von Wasser zur Vergasungsluft ein 
einfaches Gegenmittel, das gleichzeitig zur Er- 
höhung des Heizwertes des erzeugten Gases 
und der Nutzwirkung des Generators dient. 
Gleichzeitig wirkt der Wasserzusatz kühlend 
auf die Bostgegeml der Generatoren. 

Wasser zerlegt sich in glühender Kohle eben- 
falls in seine Urbestandteile. Der entstehende 
Wasserstoff reichert das Gas an, der Sauerstoff 
vereinigt sich je nach der Temperatur mit dem 
Kohlenstoff zu Kohlensaure oder zu Kohlenoxyd. 
Die Bildung von Kohlenoxyd bei der Zerlegung 
des Wassers tritt nun auch in vollkommenster 
Weise bei einer Temperatur von 1000° ein, 
wahrend bei geringeren Temperaturen mehr 
Kohlensaure statt des Kohlenoxydes erzeugt 
wird. Es ist indessen zu erwähnen, daß es in 
der Praxis wohl niemals geliugt, samtlichen mit 
der Vergasungsluft eintretenden Wasserdampf 
zu zersetzen. Ein Teil wird immer unzersetzl 
durch den Gaserzeuger gehen und den bereits 
entstandenen Feuchtigkeitsgehalt des Gases er- 
höhen. Ist diese Feuchtigkeit während der Ver- 
brennung des Gases noch in diesem erhalten, 
so wirkt sie natürlich warmezehrend, d. h. sie 
verringert die erreichbare Verbrennuugstem- 
peratur. Bei Vergasung stark wasserhaltiger 
Brennstoffe, wie z. B. gewöhnlicher deutscher 
Braunkohle, ist daher ein Wasserzusatz zur Ver- 
gasungsluft unangebracht. Beiläufig gesagt ist 
es geboten, bei den (iasen aus Braunkohle ohnehin 
schon eine Entziehung von Feuchtigkeit vor- 
zunehmen, wenn man einigermallen hohe Tem- 
peraturen bei der Verbrennung des Gases er- 
zielen will. Es ist klar, dal! auch die Warme 
des abziehenden Gases um so niedriger ist, je 
niedriger die Gesamttemperaturen im Gaserzeuger, 
und natürlich auch je mehr von der verfügbaren 
Warme zur Entgasung und Wasserverdampfung ge- 



braucht wird. Findet man z. B. bei trockener Stein- 
kohleuvergasung Temperaturen von 600 I>is800 rt < . 
im abziehenden Gase, so ist unter sonst gleichen 
Verhältnissen bei Vergasung mit Wasserzusatz die 
Temperatur nur 400 bis 500°. Hieraus ergibt sich, 
daß bei Wasserzusatz durch die Kühlung der Gase 
weniger Warme verloren geht und auch der Ver- 
lust durch strahlende Warme geringer wird. 

Den ganzen Vorgang im Gaserzeuger bei Ver- 
gasung mit und ohne Wasser in der Vergasungsluft 
kann man aus Tab. I <S. KH8 1 erkennen, die man mit 
der danebenstehenden schematischen Darstellung 
eines Schachtgencrators ( Abb. 1) vergleichen muH. 

Die benutzten Gaserzeugerverhaltnisse und 
Zahlen sind einer Arbeit von Dr. Wendt entnom- 
men, die auch in «Stahl und Eisen"* besprochen 
ist. In der Tabelle sind die mit ,1* bezeichneten 
Zahlenreihen die der Vergasung ohne Wasser, 
die mit ,11" bezeichneten die der mit Wasser 
in der Vergasungsluft, und zwar betrug der 

letztere 140 g für 1 c,bm Vergasungsluft. Die 
Messungen am Gaserzeuger wurden durch eine 
Reihe in der Mauerung übereinander angebrachter 
Löcher vorgenommen. In der Abbildung 1 sind 
die in dem Gaserzeuger eintretenden chemischen 
Veränderungen eingetragen. Die Zahlen in der 
Tabelle sind in der Höhe neben die Abbildung 
gedruckt, in der sie bei der Untersuchung 
des Generators gefunden sind. Aus der an- 
gezogenen Wendtschen Arbeit stammen die An- 
gaben, die in Tabelle II zusammengetragen sind. 
Sie sind ebenfalls von allgemeinem Interesse, 
und bestätigen das Gesagte. 

Vergast wurde gewöhnliche Steinkohle, die 
ziemlich viel flüchtige Bestandteile besaß. Bei 
Vergasung von Brennstoffen mit vielem reinem 
Kohlenstoff wird der Unterschied in der Aus- 
nutzung zwischen trockener und nasser Ver- 
gasung und dadurch auch der Unterschied in 
der Eigenwarrae, die bei nachherlgcr Abkühlung 
des Gases verloren gehen kann, größer. Theo- 
retisch betrachtet finden sich bei trockener Ver- 
gasung reinen Kohlenstoffes vom Heizwert der 
Kohle im erzeugten Gase rund 70 n o, bei nasser 
Vergasung bis 85 °/o wieder. Die Eigenwarme 
des Gases ist im ersten Fall 29°/o, im zweiten 
U "/o. Letzter.- kann sowohl bei heißer Ver- 
brennung des Gnses, wie auch größtenteils da- 
durch, dali man die Vergasungsluft und das ein- 
gespritzte Wasser durch die Eigenwarme des 
Gases vorwärmt . nutzbar gemacht werden . so 
daß die Ausnutzung des Brennstoffes auf über 
!*0 «b steigen kann. Doeh würde man bei trockner 
Vergasung und bei sehr hoher Vorwarnung auf 
Temperaturen kommen können, die der Gas- 
erzeuger nicht aushalten kann. 

Wichtig ist die Frage, w i e v i e I W a s s e r 
man zweckmäßig zusetzen darf. Brenn- 
stoffe mit größeren Mengen flüchtiger llestand- 

• .Stahl und F.isen" I'.mm; Nr. l'.t ,S. 1 184. 



Digitized by Google 



Veber Gasgeneratoren. 



27. Jahrg. Nr. 20. 



7>»r- Hilda 



Tabelle 1. 



-17*)- 



A«»M»cldu»f d fldctillf-a 
HraOodtril« 
C t ll, O, -CO ♦ HlHtOo Ci>» 



IM 1 ■ II 



Brl II 



c + Mi.o-eo, 



C + Hl O = C f> + .' H 
CO + H.O = iU + COi 




OOi 


00 








i 

p«r»to» 

« c 


1 

n.< 


.. 

.),3 


« 

31,3 


» 

2b,0 


6.3 


.1 


I 

59,3 


.1 

49,7 


1 u 
580 440 


1.0 


5.3 


28,9 


28,0 


9,8 


19,0 


:,*.;( 


43,6 


1080, — 


o,t; 


6,0 


30,0 


28,3 


11,1 


20,7 


57,1 


10.2 


- 810 


0.4 


5,0 


33,4 


28,7 


2,4 


21,8 


Od, II 




1 




3,0 


34,5 


32,7 


0,4 


17,9 


«5,1 


45,2 


— '.»25 


0,2 


5,5 


34,3 


28,0 




13,7 


65,5 


51,9 




0,2 


9,3 


34,1 


22,0 




10,8 


1:5,7 


57.5 


1400 1100 


15.0 


IM 


M 








75,3 


79,1 


■ _ i 



5l« C. «« 

teile vertragen weniger Wasserznsatz. weil 
bei der Kntgnsung viel Wasser gebildet wird 
und damit. Warme verloren geht. Kommen dazu 
noch größere Mengen natürlicher Feuchtigkeit 
im Brennstoff, so können ganz unmögliche Zu- 
stünde entstehen, wie sie für Braunkohle schon 
geschildert wurden. Wird das Gas vor Benutzung 
gekühlt, so wird natürlich ein Kroller Teil des 
Wassers aus dem Gase entfernt und der erreich- 
bare Wärmegrad erhöht. 

Die Grenze des Wasserzusatzes wird im all- 
gemeinen dadurch gegeben sein, daß man dafür 
sorgt, daß die Gascrzcugcrwande nicht leiden 
und flüssige Schlacke tunlichst vermieden wird, 
(ranz wird das besonders bei Brennstoffen mit 
leicht schmelzender Schlacke kaum erreichbar sein. 

Bei Vergasung reinen Kohlenstoffes darf man 
1 kg Wasser zu 4.5 cbm kalter Vergasungsluft 
zusetzen i'l'Ih g im cbmi. ohne daß Wärmevcr- 
liiste. eintreten, und da zur Vergasung von 1 kg 
Kohlenstoff auch ungefähr 4.5 cbm Luft nötig 
sind, so ist die Höchstgrenze des Wasserzusatzes 
rund 1 kg zu 1 kg Kohlenstoff. Wärmt man 
die Verbrennungsluft und das zugesetzte Wasser 
vor. so kann man die Menge des letzteren stei- 
gern, und zwar bis zum Koppelten bei 550" 
warmem Kampfluftgemisch. Kaber erklärt es 
sich, daß man in der Praxis angesichts der 
Warme des meistens vorhandenen Kampfluft- 
geniisches bei Koks, also nahezu reinem Kohlen- 
stoff, mit 300 bis 4<»i> g Wasserzusatz zu einem 
Kubikmeter Luft rechnet, wenn man ein wasser- 
st. .tVrcichcs Gas erzielen will. Bei Vergasung 
\.oi Steinkohlen um! zur Beschaffung eines an 



Abbild. 1. Schema eines Schachtgenerator«. 



Tabelle 11. 



Mit«i cre z„..m. | Kohle»iI»re . . . 

inrn«-u u ., K de. kohlennxyd . . . 

iTirutini ciun ' Grubengas .... 

•u. 13 b«w. Wasserstoff. . . . 

I Stickstoff 

Oberer ) Heizwert für 1 cbm (W.-li. 
TnlererJ Ga* \ „ 

Gehalt an Wasser in 1 cbm (lau g 
„ Teer , 1 . „ g 
„ . Flugstaub „ 1 , „ g 

Vom Heizwert d. Kohle befind, sich: 

im erzeugten Gase «' 0 

Teer 

Kuß , 

in fahlbarer Wärme de» ungerei- 
nigten (iases o 0 

in fühlbarer Wärme de« Kost- 

durchfalls o,b 

in strahlender Wärme des Gene- 
rators Ou 

Wird das Gas mit seiner Austritts- 
temperatur und allen Verunreini- 
gungen verbrannt, so ist die Aus- 
nutzung der Kohle °/o 

Wird dan Gas gekühlt verbrannt, 
«b 



Trocknr 
»r- 

■anag 

0,67 
31,13 
2,40 
6,57 
59,23 

1.353 
1298 



V, r 

t a.u« t - 

■Bit 

W A4,r r- 
5.4 

27,0! 
2.93 
14.55 
50,1 1 
1549 
1471 



70,57 87,00 

13,47 15.3.-. 

5,2 0,95 

71,4 74,S 

5,7 6.W 

0,32 0,0.'. 

1 2,54 9,yi 

1,15 0,OS 

8,58 4,2'.' 

89.96 90.H5 

71,40 74.S0 



Wasserstoff nicht gar zu reichen Gases kann 
man mit 150 g Wasser für 1 cbm Luft rechnen. 
Theoretisch betrachtet kann übrigens ein etwas 
größerer Wasserznsatz nicht gar zu schädigend 
auf die Auswertung des Brennstoffes wirken. 
Ks bleibt zwar eine etwas größere Kohlensflure- 
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menge uiireduziert, aber der größeren zur Zer- 
setzung gebrachten Wasscrmenge entsprechend 
wird auch mehr reiner Sauerstoff aus dieser 
»lein Generator zugeführt. Dadurch wird weniger 
Vergasungsluft nötig, und der aus dieser 
stammende Stickstoffgehalt des Gases geringer. 

Wenn man nun die Analysen der Gen e - 
ra torgase betrachtet — eine ausgiebige Ta- 
lteile, die verschiedensten Verhältnisse darstel- 
lend, tindet mau in Tabelle III — . so findet man 
in derselben starke Schwankungen in der Zu- 
sammensetzung.* Bei gut geleiteter Vergasung 
rindet man unter normalen Verhältnissen und 
bei guten Brennstoffen einen um *25°/o schwan- 
kenden Kohlenoxydgehalt. als höchste Zahl 
werden 31 bis 32 °o genannt. Sie sind die 
Folge einer sehr beißen Vergasung bei geringem 
oder gar keinem Wasserzusatz. 

Der zweite brennbare Bestandteil ist der 
Wasserstoff, der bei mittleren Verhaltnissen 
zwischen 8 bis 14 °o zu schwanken pflegt. Es 
kommen indessen auch viel höhere Zahlen und 
auch geringere Zahlen vor, letztere, wie wir 
sahen, als Folge der Benutzung trockener oder 
wenig gefeuchteter Vergasungsluft. Dem großen 
Wasserstoffgehalt schreibt man bei der nach- 
herigen Verbrennung de« Gases beim Hütten- 
betrieb allerhand Schlechtigkeiten zu. Er soll 
zerstörend auf die Oefen wirken und den Stahl- 
prozessen schädlich sein. Inwieweit diese Klagen 
berechtigt sind, ist wohl noch nirgend genügend 
sicher nachgewiesen. Es widerstreitet dem die 
Tatsache, daß in vielen Fullen mit hohem 
Wasserstoffgehalt gearbeitet wird, z. B. mit aus 
Torf hergestelltem Gase, ohne daß schädigende 
Einwirkungen bemerkt werden. Es müssen also, 
sofern Schädigungen bemerkt werden, andere 
Gründe vorhanden sein; so wird z. B. vor allem 
der bei hohem Wasserstoffgchalt auch meistens 
höhere Feuchtigkeitsgehalt des Gases von großer 
Bedeutung sein, da sich das Wasser unter 
Wärmebindung an glühenden Eisenmassen zer- 
setzt und bei der Rückbildung zu Wasser zu 
unbeabsichtigten Hitzeerscheinungen an nicht ge- 
wünschten Stellen Veranlassung gibt. Es müßte 
sich also vorher gekühltes, d. h. von der Wasser- 
beimischung befreites Gas mit hohem Wasser- 
stoffgehalte anders verhalten, als heiß ver- 
wendetes. Daß es der Wasserstoff allein nicht 
sein kann, der die merkwürdigen Hitzeerschei- 
nungen hervorruft, geht daraus hervor, daß 
Kohlenoxyd bei der Verbrennung zwar keine 
so große Wärmemengen, aber eine höhere 
Temperatur abgibt, als Wasserstoff. So kann 
ein Gas, das wegen seines hohen Wasser- 

* Die Angaben in der Tabelle sind teil» au« 
verschiedenen Quellen zunamrnengwuellt, teil« Kind wie 
mir vim den Herstellern der Generatoren übersandt, 
denen ich natürlich auch die Verantwortung für die 
Richtigkeit überlassen muß. 



stoffgehaltes einen höheren Heizwert ergibt, als 
ein anderes mit minderem, bezüglich Verbren- 
nungstemperatur dem letzteren gleichgestellt sein. 

Beiläufig sei auch darauf hingewiesen, daß 
die Einrichtung der Brenner, die gute Mischung 
von Gas und Verbrennungsluft bei den erzielten 
Erfolgen von höchster Bedeutung ist. 

Es würde hier zu weit führen, diese Sache 
weiter zu verfolgen, so wichtig sie für den 
Hüttenbetrieh ist. Es sei auf die Mitteiluniren von 
Wölfl", Dr. Wcndt und Desgraz in „Stahl und 
Eisen" 190f> S. 387, 711, 75Ö usw. verwiesen. 
Es würden aber Aeußerungen über praktische 
Beobachtungen über diesen Gegenstand bei der 
nachfolgenden Besprechung sehr willkommen sein. 

Der Kohlensäuregehalt steht in gewissem 
Verhältnis zum Kohlenoxyd und besonders auch 
zum Wasserstoffgchalt. Die Forderung, 
unter allen Umständen einen geringen 
Kohlensäuregehalt zu erhalten, ist 
nicht immer gerechtfertigt, sahen wir 
doch, daß bei trockener Vergasung, bei der die 
geringste Menge von Kohlensaure auftritt, die 
Xutzwirkung des Generators viel schlechter ist, 
als bei hohem Wasserzusatz. Bei hohem Wasser- 
stoffgehalt tindet sich stets ein höherer Kohlen- 
säuregehalt als ganz natürliche Zugabe,. Der 
Kohlensäuregehalt wird aber auch insofern durch 
die Xatur der Brennstoffe beeinflußt, als bei 
leichtschmelzender Schlacke die Temperatur im 
Generator so tief gehalten werden muß, daß die 
vollkommene Umsetzung von Kohlensäure in 
Kohlenoxyd nicht mehr stattfinden kann. Manche 
Kohlenart wird also der guten Vergasung schon 
durch diesen Umstand Widerstand entgegensetzen, 
oder man muß eben doch mit Schlackenbildung 
rechnen und die Generatoren so gestalten, daß sie 
diese vertragen können. Im allgemeinen pflegt 
man darauf zu halten, dali die Kohlensäure- 
menge nicht über 3 bis 4 °/o steigt, doch 
kommen geringere wie auch höhere Zahlen 
stets vor. 

Aus den Zersetzungsprodukten der flüchtigen 
Bestandteile bekommt das Generatorgas den Ge- 
halt von Grubengas oder Methan (CH 4 ), dessen 
Höhe je nach der Menge der flüchtigen Be- 
standteile im Brennstoff zwischen 1 bis 3% zu 
schwanken pflegt. Höhere Zahlen sind mit Vor- 
sicht aufzunehmen. Seine Menge hängt, übrigens, 
wie oben angedeutet, auch von der Entgasungs- 
temperatur ab. Hie und da hat man auch 
Aetylen <<"* Hi) und andere schwere Kohlen- 
wasserstoffe nachgewiesen. Sie können auch nur 
bei sehr hohen Entgasungstemperaturen entstehen 
und sind meist in so geringen Spuren vorhanden, 
daß man sie vernachlässigt. 

Führt man in Generatoren die Zersetzung 
der teerigen Teile des erzeugten Gases durch, 
so ändern sich die Gaszusammcnsetzung»-n : 
Kohlensäuregehalt und Wasserstoffgehalf nehmen 
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il y le n. 



Hrrkunft und Art 



ZuummensrUaDg de« 
BrcriDitoffe* 



Brennitoffart 



"3 Wuirr. 
1 grbalt 



Atcbr 



».-.Und- l »'"« r 
■eile HcUwfrt 

% W.-K. 



Dr. Wendts Versuchs- 
generator: 

Yerjjasiingsluft obiio 

Wasserzusatz . . . Steinkohle 
desgl. mit geringem 

rVasaerzusatz durch 

Wasserbecken . . Steinkohle 
desgl. mit Wasser- 



zusatz .... 
B. Aeltere Hüttengene- 



Stcinkohlt- 



Altcr Siemens-Goner. Steinkohle mit 77 °;« Kohlenstoff 

Verbesserter , Steinkohle mit 77 Kohlenstoff 

Aelterer Schachtgene- 
rator ...... Steinkohle mit 77% Kohlenstoff 

C. Neuere Hüttengene- 
ratoren : 



a> Poe Her et C o. A.-O., 
Dortmund: 



(ietterator mitPolygon- 
rostu.aufziohbarem 
Mantel 



Kontinuierlich arbei- J 
teiulcr (ieuerator \ 



Steinkohle Zeche Schlägel und 
Kisen. Nordstern u. Dorstfeld 
(100:38:30) 

Steinkohle Zeche Hugo . . . 

Steinkohle Zeche Bismarck, 
Schlägel und Eisen, Ewald, 
Nordstern 

Steinkohle Zeche Deutscher 
Kaiser, Nordstern, Bismarck 
(35 : 70 : 60) 

Zwickauer Kleinkohle m. Staub ; 
Braunkohle und Braunkohle- 
Briketts (. r )0 : 26 : 25) .... 

Steinkohle Zeche Schlägel und 
Eisen 

Saar-Steinkohle 

Schottische Steinkohle . . . . 

l'ranzös. St. Eloi-Steinkohle . . 

Watson S|>lint-Koble 

Böhmische Braunkohle . . . . 

Westfälische (iaskoble . . . . 



9,4 18,52 - 



10,42 j 18,81 j 
10,05 17,73 



5585 

5522 
5598 



8 I 2 



9 4 



in 



15 



4—9 



3,75 11,9 



11 10-25 8-12 
8,0 



12 - 

13 — 

» - 

15 - 

16 8.01 



30-34 — 



33 



31 



80 



— 28—30 
9,0 82,5 
14,06 32,5 
3,23 30,21 



Durch- 
nrurr 
du Ueoc- 
rjitor* 



Trrf*Mtt 

3« SmukWl 



1,75 

1,75 
1.75 



hi Paul Schmidt & 
Defigraz, Hannover: 



DutT-(ienerntor 



SchrägroHtgcnerator 



Ubersehles. Steinkohle Ferdi- 
nand- und Deutschland-Orube 
(iastlammkohlc Ewald, Bismarck 

1INU 

(SasHammkohle Püttlingen und 
Heinitz 

Newcastle-Steinkohlc 

j Hraiinkohlc-Brikctt*. Rheinisch. 

I Keviur 

I Braunkohle-Briketts Braun- 
schweig. Hevier 



I 



n.s • 2 

2,2 X 2,2 

2,2 



2,0 
2.0 

2.0 

1.8 

2,0 

2,0 

2,0 

1,85 

2,0 

2,0 



723«' 



73*» 



20« K) 
4000 



9500 
10— 

12000 



II 14-n- 

10-120"» 
(S_iiti»vi 



17 


16,5 


4,7 


45,2 




2,tl 


!20">i 


18 






" 1 




2,0 




19 


4,5 


10,5 


24,9 






5*30 


20 


4,0 


12.0 


27,0 






WWO 


21 


5,0 


9.0 


27,5 






4500 


22 


7.0 


6,2 


36,6 


I 




6500 


23 


14,0 


7,0 


42,(1 






5000 


24 


17,0 


8 


46,0 
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PurchachnltUanaWien dp« 
In Volumprotenten 






roterer 
Hollwert 
de« 


cbm U» 
f. d. kg 
Hrenn- 
•toff 


Nutz- 
effekt 


Brennbare 


Temperatur 
den 


Bildet •Ich 


m i 
£ 

im a 


>)> r 


i 
1 












de. 

Gene- 


der Anette 
In % de» 


abziehenden 


Teer oder 


- m 2 

«2 ? 


Kohk 


CO, 




CH, 


Ii 


o 


s 


Gm»« 

W.-E. 


rator» 
% 


ngf- 
geg-ehrnen 


QaMi 

•C. 




«, »• 
• ; * 




0,67 

i 
i 


31,13 


2,4 


6,57 






1 Hl 




■ 






_ 







0,85 


30,65 


2.55 


7,10 


0 


i 


• 

1349 






2,54 


638 




— 




5.4 


2 1,01 


2,93 


14,55 


0 


50,11 


1451 






1,04 


529 


■ 




— 


q 


So 


•j 


D 


— 


1 

61 


1220 


3,7 


56 


10 und mehr 










5 


23 


3 


13 




56 


1280 


4,1 


65 


5-6 




- 


- 





5 


25 


2,8 


15 





51,2 


1374 





68 




- 








3—4 


22-28 




'.» ] 3 


— 


— 




— 


— 


w.nl« 


800—1000 


Kuli 


24 


.chl.rk. 


4—5 


22—261 2 


10—14 






— 


— 




1—2 


700 


■ 


36 


* 


4 


26 


- 




0,2 


— 


— 


— 

• 


— 




650 


■ 


48 


- 


3,7 7 


25,34 


1,14 


8,112 


i\ Olk 

0,29 




■ 1 1 1 

1114 






.1 —Ii 


(»00 — SIOU 


■ 




huckt -tark 


4-6,5 


22-20 


1,11 


lo,U 












27-35 


300-400 


•larkrr KuU, 
»»hör Teer 


12 

i 






22-24 




8 


_ 


















bUbt 


5—6 


2.1 




10 


0,1 








— 


— 


500-000 


Bai 


24 


- 




24,5 




13,7 


0.1 
















1-7 

1 - 




1,5 


27 




— 




— 






— 


wenl|T 


— 


— 


24 


harkt nl.hi 


1,0 


29—32 


1,5 


6-8 




— * 








2 


700 


— 






1,2—2,4 


29-31 


3,4 


8—11 0,6 




- i - 

r 










24 3(J 


-. hin kt 


4,05 


27,3 




— 0,4 

1 

1 


— 




1 


700 





12 


i- 


2,3 


30,2 


2,4 


10,5 


0,2 





1421 




_ 


0.8 


550 




12 




4,0 


27,3 


2,1 


12,0 


0.2 




1330 






0,5—1,3 


65' I 




12 




3,5 


28,0 


2,6 


11,5 


0.3 




1392 








550 




12 




3,0 


29,0 


2,3 


12,0 






1408 






1.0 


550 




12 




3,4 


30,4 


2,4 


11,0 


0,2 




1444 






1,2 2,2 


450 




24 




3,2 


29,8 


1,9 


13,0 


0,2 




1427 
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II. rkunfl und Art | £ 
•J ■ r UrvnniiofTurl 

m 

lirDermorrn 


*'«i»rr- 
(.hall 


A.che 
% 


rlOchl. 
tti-.lantl- 
Irlle 

«W 


Tatrrrr 
IMxwrrt 

W.-E. 


Durch- VrriVfcB): 
mr..rr 

in 

d« Ocor- 
rator. -* ^ 



c) Ehrhardt ÄSehmer 
S c h 1 e i f m Q b 1 e : 



Morgan-Generator 



Franzö«. Anthrazit (Mine de la 

niure) 2") 

Sehlesiacbe Steinkohle, Xeurode 2»! 

Franz. Steinkohle, Träniere . . 27 

Saar-Förderkohle, (iöttelborn II 28 

Hraunkoble Zenica 29 

|NdB I 30 

(talizinche Braunkohle . . „ (I Hl 

| Gries 32 



d) F. J. Maly, Aussig: 



Turk-Oenerator . . 



e) Thvsaen & Co., 
Mülheim: 

Kerpely-Generator 



D. Generatoren für ver- 
schiedene, besonders 
Kraftzwecke : 

a) DowBon-Oenerator . 

b. 



3,8:i 
5,24 
2,2 
7 

1«,8 
1 '.»,5 
19,4 
22, IC 



Schwarzkohle von Zwickau, 
böhmische Braunkohle, Bri- 
kett- (50 : 40 : 50) 33 

dto. 34 
Böhmische Braunkohle ( Aoaly». 3 ; ( 

| kuri nach 
\ dem Ab- 
dto. I .chUrken 30 



Förderkohle v. Deutscher KaiBer 37 



Anthrazit 
Anthrazit 
Kok« . . 



e) Körting- (Jenerator 
m. doppelter Brennzone 

d") desgl. mit l'msaugung 

e) 1» i n t 8 c h - Geiierator 
f. Feinkok« u. Kohlen- 
löMche 

f) desgl. mit l'msaugung J 



g) Mond-(iencrator mit . 
Aiunioiiiakgewinnuiig. J 



h) Foinkohlengenerator 
der <ii-H. „<• a s g e n e- 
r a t o r", Hainahcrg- 
IJrcsdon 



Brounkohl.-Briketts 
Torf 



Kohlenlöscbo d. Lokomotiven . 
Oberscblesische Steinkohle . . 

Braunkohle - Briketts, feuchte 
Braunkohle mit Kokaznsatz 
oder Torf 

Steinkohle 

Steinkohle 

Korosekcr Braunkohle 

kohle) 

Böhmische Braunkohle, Körnun« 

0— 10 

Anthrazit- Feinkolile, Körnung 

0-4 

Wentf. Anthrazit-Grus. Körnung 

0-10 

Bitterfelder Braun-Förderkohle 

Polnische Staubsteinkohle. Kör- 
nung 0—10 



38 
39 
40 

41 

42 



13,82 
26,56 



(Klar- 



43 2,9 
44 



4C 
47 

4* 



8,6 
8,6 



28,7 
41* 30 
50 13,54 



i) Jahn» King geiie- 
rator : 

Hei/gn* 

Kraflga« 



Wasch- und Klaubeliergc . . . 

1 r> 



M 1.45 

52 46,76 

53 17,54 



55 



26,0 

22,0 

18,14 

11,96 

14,59 

12,94 

17,4 

20,15 



10 12 



6,2, 
4,75 



19,2 



6,96 
21,37 
26,3 
32,56 
43,19 
30,7K 
28,52 
23,96 



5332 
5949 
6236 
6240 
4011 
4802 
4436 
3860 



10,42 
10,42 

14,2 



18,29 
18,29 



16,03 

10.96 
7,1 



11,38 



Mlltrl 

*> rt.% 



2,44 
2,44 
2,44 

2,44 



2.» 

2.0 
2.0 



2.1 



4550 

2816 - 
6073 - 



•tonn 

7.UHI 

KOMM) 
SS, 

7!*.Vt 

Mm 

■ 
I 

I20OU 

12 

120.H. 



12>x- ■ 



6784 






6784 






2'JMT 


1 




4500 


1 


1.V0 


5523 


1 


l.»S) 


7309 


1,6 


•J41V1 


2746 


1 


l.V>i 


620« 


0,75 


HO" 


Mittrl 

2400 


~~ I 
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Tabelle III. U e n e r a t o r ga a a u a 1 y « o n. 



r'i(en«enafi 



harkt irtark. 
zrrfalltlrlrbt 



!>«i-k« nicht 



backt 



•rhWckt 



l>urrh»< hnUt»*n«b«cn de« üatrn 
In Volumproiroten 


Intrrrr 
de« 


rbm <ia« 
f. d. kg 
llr.nn- 
»toW 


Xuti- 
rfffkl 


Itpa ft fi l^nä 

I ■ ■ V II 1 1 L' I* 1 ' 

HutMian? lo 
der A»che 
in \ dm 


Temperatur 
djM 


Bild.-« .i.h 


_ = 

?*-■ £ 

» ■* O 














de* 
<>*Br- 


nbileheodcn 


Trrr odvr 




CO) 


C<> 




II 


<> 




Ou.r» 
\\ -K. 


rntor« 
■„ 


«uf- 
Hrf-niintunV» 


G»«c» 

» C. 


Ruttr 


<f *t c 


'• ' 
fi 9 


_ i , i •> 
19 1 


0 9 
1,15 


14,85 
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meistens zu, der Kohlenoxydgehalt dagegen ab. 
Angesichts des hohen Heizwertes der Kohlen- 
wasserstoffgehalte ist an sich die Anwesenheit 
derselben wegen der Möglichkeit hohe Tem- 
peraturen zu erzielen, von Nutzen. Soll das 
Gas z. B. für Schmelzzwecke dienen, so ist die 
Verwendung bituminöser Kohle nützlich, bei 
Wärme- und Glühzwecken ist dagegen dio Ver- 
wendung gasarmer Kohlen empfehlenswerter. 

Meistens zeigt das Generatorgas auch kleine 
Mengen von Sauerstoff, die entweder durch Un- 
dichtigkeiten eintreten oder durch die schon er- 
wähnten Kanalbildungen in das Geis gelangen. 
Der Kost ist Stickstoff, dessen Menge bei 
trockener Vergasung bei (»0 «o liegt, während 
bei nasser Vergasung rund 50 °b auftreten. Nach 
dem Gesagten schwankt der Heizwert des Gases in 
der Kegel zwischen 5)00 bis 1100 bei trockenem, 
und 1100 bis 1400 W.-E. bei naß geblasenem 
Gase. Höhere Zahlen sind selten und zweifel- 
haft, weil sie mehr Augenblickszustände und 
nicht Durchschnittszahlen darstellen. 

Nach diesen Mitteilungen über die Ver- 
gasungsvorgänge folgt nun nebst einigen Mit- 
teilungen über die Entwicklung eine Betrach- 
tung der heutigen Ausführungsformeu 
der Gaserzeuger. 

Zunächst sind zwei Grundformen zu 
unterscheiden. Die älteste, ans dem Hochofen 
entstandene, hat auch dessen Gestalt, d. h. es 
ist ein senkrechter Schachtofen, durch den sich 
der Brennstoff von oben nach unten bewegt, 
während Verbrennungsluft und Gas den um- 
gekehrten Weg gehen, wie in Abbildung 1 
dargestellt. Das entstehende Gas durchströmt 
also auch den nachgeschütteten Brennstoff und 
entzieht diesem Wasser und flüchtige Bestand- 
teile. Der innere Ausbau des Gaserzeugers 
besteht zumeist ganz aus feuerfestem Stein. 
Früher wurde der ganze Körper einfach auf- 
gemauert und mit Ankern zusammengehalten, 
heute wird er, um die Haltbarkeit zu erhöben, 
mit einem eisernen Mantel verseheu. Oben 
werden die Generatorsehächle vielfach ganz oder 
teilweise überwölbt, häufig jedoch nur mit 
eisernen Deckeln versehen, die man der besseren 
Haltbarkeit wegen äußerlich mit Wasser kühlt. 
Bei großen Generatoren kommt heutzutage für 
die der Hitze ausgesetzten Teile der Gaserzeuger 
vielfach Stuhlguß in Anwendung. Der Schacht 
kann runden oder eckigen Querschnitt, meist 
mit abgerundeten Kcken. haben: der kreisrunde 
Querschnitt herrscht vor. Die Wände sind 
häufig senkrecht, oft zeigen sie Erweiterungen 
und Verengungen, wie aus den verschiedenen 
folgenden Abbildungen hervorgeht. Bestimmte 
Regeln über die innere Form gibt es nicht, die 
verschiedeneu Brennstoffe verlangen verschiedene 
Rücksichten. Die hauptsächlichsten sind wohl 
die. daß man der Raumvergrößerung, die das 



Aufblähen mancher Kohlen während des Ent- 
weichens der flüchtigen Bestandteile mit sich 
bringt, durch eine Erweiterung des Schachtes 
bis zur Reduktionszone Rechnung trägt; femer. 
daß man in der Nähe der Reduktionszone senk- 
rechte Flächen anbringt, damit das Anhangen 
der Schlacken erschwert wird, weil sie keine 
Stütze finden. Am unteren Ende findet man 
vielfach Verengungen, um zu vermeiden, daß 
die Verbrennungsluft mehr an den Seiten- 
wänden in die Höhe zieht, wozu wegen des ge- 
ringem Widerstandes Neigung vorhanden ist. 
Mit Rücksicht auf die Kaumverminderung, die 
durch das Ausbrennen des Brennstoffes entsteht, 
ist im übrigen eine derartige Verengung statt- 
haft. Für ein gleichmäßiges Nachrutschen in 




Abbild. 2. Aeltorer Siemens-Generator. 



möglichst parallelen Schichten erscheinen senk- 
rechte Wände jedenfalls recht zweckmäßig 
Sowohl in dem Deckel, wie auch meistens in 
den Seitenwänden sind Stochlöcher angebracht, 
durch die man an die innere Brennstoffschicht 
gelangen kann, um Schlacke abzustoßen, wenn 
das einmal erforderlich ist. 

Der Schachtofenbau ist heute der ver- 
breiterte. Er ist überall dort im Gebrauch, 
wo die Gaserzeugeranlagen selbständig, als" 
nicht mit dem Ofen direkt verbunden sind. K< 
ist einleuchtend, daß bei einem senkrechten 
Schacht die gleichmäßige Höhe der Schicht am 
besten gewahrt werden kann. 

Die zweite Gruppe, die hauptsächlich 
Verwendung findet, wenn Generator und Gas- 
verbrennungsraum zusammeugebaut sind, bildet 
die auf die Brüder Siemens zurückzuführende 
und nach diesen genannte Bauart (Abbildung 
Der von oben eingeschüttete Brennstoff sinkt 
auf einer schrägen, ebenfalls aus feuerfesten 
Steinen, aber unten als Treppenrost ausgebildeten 
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Abbild. 3. Halbgattfcuerung von ReicL. 

Fläche herab. Die Vergasungsluft zieht quer 
«lurch die Einsehiittung. Die schräge Flache 
muß steiler sein als der Schiittwinkel des Brenn- 
stoffes, so daß unten sich eine höhere Brenn- 
stoffschicht bildet; aber die gleiche Sicherheit 
wie beim Schachtofen, daß Uberall die zur voll- 
ständigen Vergasung genügende Schichthöhe vor- 
handen ist, ist im gleichen Umfange wie beim 
Si-hachtgenerator nicht gegeben. 

Der Widerstand, den die Brennstoffschicht 
«Irr zutretenden Vergasungsluft und dem Gas- 
abzug entgegensetzt, ist geringer alt^ beim 
Sehachtgenerator, denn das 
Gas braucht nicht wie bei 
diesem den nachgeschütte- 
ten Brennstoff zu durchströ- 
men. Während deshalb beim 
Schachtgenerator wegen des 
höheren Widerstandes stets 
zu (icbhlsebotrieb gegriffen 
wird, versuchte man beim 
Siemens-Generator zunächst 
mit dem natürlichen Zuge 
auszukommen, den der hinter 
dem Verbrennungsraum an- 
gebrachte Schornstein noch 
auf den Generator ausübt. 
Dabei kann es trotzdem 
leicht eintreten, daß man die 
Schichthöhe einschränken 
nmli. und man erhalt dann 
♦■den eine unvollkommene 
Vergasung. Das ist aber an 
sich nicht so schlimm, weil 
bei der sofortigen Benutzung 
des entwickelten Gases die 
gesamte, auch wahrend des 
Vorganges selbst entwickelte 
Wärme dem Verbrennungs- 
rautne selbst zugute kommt. 



natürlich bis auf die unter solchen l mstanden 
höhere strahlende Wärme des Generators selbst. 
Würde aber das Gas erst gekühlt, so werden 
die Verluste sehr hoch, und in der Tat hört 
man von Ausnutzungen der Brennstoffe in diesem 
Fall von 50 bis 60 °/ 0 . Deshalb hat man auch 
hier bald zum Wasserzusatz gegriffen, und zwar 
anfänglich durch Anlegung eines Wasserbeckens 
im Aschenfall, dessen Oberfläche durch die strah- 
lende Warme der Rostgegend abdampft. In 
obiger Darstellung sieht man den Wasserzufluß 
durch eine Düse. Zu diesen Siemens-Gcne- 
rntoren gehören auch die sogenannten Halb- 
gasfeuerungen (Abbildung 3), die für Feue- 
rungsanlagen bei Dampfkesseln. Heizkesseln, be- 
sonders bei minderwertigen Brennstoffen, vor 
allem gewöhnlicher Braunkohle zu finden sind. 
Wie der Name sagt, wird hier eine vollkommene 
Vergasung nicht erwartet. Das erzeugte Gas 
enthalt noch viel Kohlensaure. Zur Ausnutzung 
des Kohlenoxydes wird weitere Verhrcnnungsluft 
vor dem Verbrennungsraum zugeführt. Diese 
Halbgasfeuerungen bilden den Uebergang zu der 
bei Braunkohlen allgemein verbreiteten Treppen- 
rostfeuerung. 

In dem Fiillhals B der Siemens-Generatoren 
(Abbild. 3) entstehen nun durch die Entgasung 
teerige Gase und Wasserdampf. Damit diese beim 
Aufschütten nicht entweichen, hat man Ver- 
bindungskanale D zwischen Generatorraum H und 
Fiillhals angebracht. In Abbildung 3 ist der 
Verbindungskanal regulierbar. Die Nachverbren- 
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Abbildung 4. Neuerer Siomenn-Cipnerator. 
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nungsluft tritt durch die Ringdüse A ein, nach- 
dem «ie in dem Hohlraum des Mauerwerkes 
zwischen Gasraum und Außenwand vorgewärmt 
ist. Die Abhängigkeit der Gaserzeuger vom 
Schornsteinzuge hat insofern Nachteile im Ge- 
folge, als der letztere von der Windstärke der 
Außenluft abhängig ist. deshalb laßt sich die 
Leistung auch schwer in genügender Weise 
regeln. Man ist daher auch bei diesen Gene- 
ratoren zu künstlichem Unterwind mit bestem 
Erfolge übergegangen, und da man nun höhere 
Schüttung anwenden konnte, so entstand die in 
Abbildung 4 dargestellte, sehr gebräuchliche Form 
des Siemens-Generators, der dadurch dem 
Schachtgenerator wieder sehr nahe gekommen ist. 
Die Abbildung zeigt diese Ausführungsform mit 
vier zu einer Gruppe voreinigten Gaserzeugern. 

Ist heute die Benutzung künstlichen I'nter- 
windes bei den Generatoren im Hüttenbetrieb 
und für Heizzwecke eine allgemeine, so bilden 
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Abbildung 5. 
Doppelvergcbluß für Generatoren. 

die sogenannten Sauggasnnlagen für Gas- 
masehinenbetrieb eine Ausnahme. Hier wird 
die saugende Kraft des vorwärts eilenden Gas- 
maschineukolbens zum Durchholen der Ver- 
gasungsluft benutzt. Dabei paßt sich die Menge 
des erzeugten Gases selbsttätig dem Verbrauch 
in der Maschine an. Da die Saugkraft der 
Gasmaschine gegenüber den für den Gaserzeuger- 
betrieb notwendigen Widerstünden eine sozusagen 
unbegrenzte ist, so treten bei den Sauggasanlagen 
nicht die Schwierigkeiten der Generatoren ohne 
l'nterwind auf. 

Das Bestreben bei der praktischen 
Ausbildung der heutigen Goneratorcn 
geht darauf aus. die Handarbeit zu ver- 
ringern, ein gleichmäßiges gutes «ins 
unter hoher Brennstoffauswertung zu 
erzielen und. wenn erreichbar, einen 
stetigen Betrieb des Generators zu er- 
möglichen. 

Letzteres ist dann vor allem erwünscht, 
wenn man nur mit vereinzelten Gaserzeugern 
arbeitet, wahrend bei Vorhandensein einer 
größeren Zahl von Gaserzeugern die Ausschal- 
tung des einen oder anderen behufs Instand- 



setzung möglich ist, wahrend die übrigen solange 
den Betrieb allein übernehmen. Die Gleich- 
mäßigkeit des Gases wird in diesem Fall durch 
Mischung aus den verschiedenen Gaserzeugern 
vergrößert. 

Die Beschickungseinrichtungen der Gas- 
erzeuger müssen so eingerichtet sein, daß beim 
Nachschütten des Brennstoffes die Gaslieferun^ 
nicht leidet. Bei Gaserzeugern, in deren Innern 
Unterdruck herrscht, muß das Eindringen \<>n 
Luft während des Beschickens, wo Ueberdru. k 
vorhanden, das Austreten von Gas verhindert 
werden. Dazu dienen die Schleusen oder 
Doppelverschlüsse, die sich alle insofern 
gleichen, als der nachzuschüttende Brennstoff 
zunächst in einen nach dem Gaserzeuger hin 
abgeschlossenen Vor- 
raum gelangt, der nach 
erfolgter Aufschüt- 
tung nach außen hin 
geschlossen wird. Erst 
dann wird der Ver- 
schluß nach dem Gas- 
erzeuger hin geöffnet. 
Abbildung 5 zeigt eine 
der gebräuchlichsten 
Formen dieser Schleu- 
sen. Die Beschickung 
geschieht in gewissen 
Zeiträumen , und da 
das Entweichen der 
flüchtigen Bestand- 
teile und des Wasser- 
dampfes aus dem 
frisch nachgeschütte- 
ten Brennstoff nicht 
gleichmäßig vor sich 
geht, so wird das (ras 
in seiner Zusammen- 
setzung stetig schwanken. Auch hier liegen von 
Wendt interessante Beobachtungen vor. Dieser 
beschickte seinen Gaserzeuger mit Gaskohle iu 
Zeiträumen von 25 Minuten, wobei der Heizwert 
des Gases um mehr als 10 °,o Bebwankte. IM 
Brennstoffen mit wenig flüchtigen Bestandt^iLn 
wurden die Schwankungen geringer. 

Um ein gleichmäßigeres Gas zu erzielen 
und die Handarbeit zu verringern, hat man 
stetige Beschickung einzuführen versucht 
und hier mehrere Wege eingeschlagen. 

Der erste ist die Benutzung von Füll- 
schächten mit einem Brennstoffvorrat. <i-r 
allmählich der Verbrennungszone zurutscht, eine 
Einrichtung, die schon Ebel man Ende der 
30er Jahre gebrauchte und zwar an einem 
Gaserzeuger, wie er in Abbildung 6 dargestellt 
ist. Das Gas wird außerhalb des Füllscbachtes 
abgezogen, der natürlich die Temperatur d«s 
entweichenden Gases annimmt. Deshalb ent- 
wickeln sieh in diesem FülUchacht bereits Gas*. 
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s.. daß auch hier Schleusenverschlüsse für die 
Beschickung meistens nicht zu vermeiden sind. 
Nur dann, wenn man über dein Füllrohr noch 
weitere größere Brennstoffmengen aufschichtet, 
kann man ohne Schleusenverschluß auskommen. 
Bei hohen Temperaturen kann der Füllschacht, 
<ier meistens aus Gußeisen hergestellt ist, Not 
leiden. Man wird also entsprechende Fürsorge 
«intreten lassen müssen, damit er nicht zu 
schnell schadhaft wird. Pintsch macht sie 
bei seinen Sauggasgeneratoren für Koks aus 
Schamotte. 

Beim Gaserzeuger von Buire-Lencauchoz 
* Abbildung 7 » liegt der tiasabzug im Füllschacht. 




Abbildung 7. Füllgchaeutfjenomtor 
von Buire-Lencaucboz. 

Beim Blezingerschen Gaserzeuger i Abbil- 
dung 8) erfolgt die Einschüttung nicht mehr durch 
das Hohr, sondern außerhalb desselben, wahrend 
das Kohr selbst nur noch als Gasabzug dient. 

Noch einen Schritt weiter auf dem gleichen 
Wege (Abbildung IM geht Zetzsehe, indem er 
«las Einhangerohr so ausbildet, daß es verlängert 
und verkürzt werden kann. Er will damit 
erreichen, daß er je nach der Beschaffenheit 
des Brennstoffes die Schichthöhe größer oder 
geringer halten kann. Beim Schadhaftwerden 
des unteren Ringes dieses Küllschachtes wird 
hier die Auswechslung keine schwere Arbeit sein. 

I"m das Aufhangen des Brennstoffes im Füll- 
rohr zu vermeiden, hat Rehmann ein mechanisch 
bewegtes, d. h. langsam sich drehendes Rühr- 
werk in diesem augebracht. Die Einrichtung 



des Rehmannschen Generators ist in Abbild. 10 
dargestellt. 

Eine zweite Art der stetigen Beschickung 
besteht in mechanischen Einrichtungen, 
deren erste wohl auf den Schweden Bildt 
(Abbildung 11) zurückzuführen ist. 

Heute wird diese Art der Beschickung in 
den verschiedensten Formen ausgeführt. Es sei 
in der Beziehung zunächst auf den Generator 
von Morgan (Abbildung 12 .•, in Deutschland 
von Ehrhardt & S elimer. Schleifmühle. aus- 




Abbildung «• 
(icnerator von Ulezinger. 

geführt, sowie auf den von Poetter & Co., 
A.-G., der etwas spater in Abbild. 1!) dargestellt, 
ist, hingewiesen. Die mechanische Beschickung 
in diesem entspricht auch der Abbildung 13, 
soweit rmdrehvorrichturig und Verteiler in 
Frage kommt. 

Bei diesem (renerator ist ein Doppelverschluß 
nicht vorhanden. Es wird aber empfohlen, 
den Eiuschütttrichter direkt mit einem luft- 
dichten Rohr an den darüberliegenden Kohlen- 
rumpf anzuschließen. Durch Oeffnung eines 
Schiebers wird die gewünschte Kohlenmenge 
zeitweilig dem Fiillrumpf zugeführt. Cm jede 
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Abbildung 9. Generator von Zet/.Bche. 

Handarbeit zu vermeiden, kann auch eine gas- 
dichte Drehtrommel die Zuteilung besorgen. 

Mit Rücksicht auf die Temperatur des Gases 
werden die mit diesem in Verbindung tretenden 
Teile der Beschickungseinrichtung durch AVasser- 
umfluß gekühlt. Die Ausbreitung des Brennstoffes 
im Generator geschieht durch den angehängten 
Verteiler, der durch Schneckenrad oder Knarr- 
werk in langsame Umdrehung versetzt wird 
Ojt bis 1 Umdrehung in der Minute». Dadurch 
breitet sich infolge der eigen- 
artigen Gestaltung des Verteilers 
der Brennstoff gleichmäßig über 
die Oberfläche aus, und die 
Schichtung wird eine gleichmäßig 
wagerechte. Bei den vorher be- 
schriebenen einfachen Schleusen- 
beschickungen , mögen sie aus- 
gebildet sein wie sie wollen, ist 
das in gleichem Maße niemals 
der Fall, aber auch bei manchem 
der Gaserzeuger nicht gerade not- 
wendig. Indessen werden der- 
artige mechanische Bcschickungs- 
eiuiebtuiigea gewöhnlich nur bei 
Gaserzeuger -Durchmessern über 
2 Meter benutzt. 

Es ist einleuchtend, daß für 
diese Einrichtungen ein Brenn- 
stoff von nicht zu unregelmäßiger 
Körnung benutzt werden muß. 
der sich meistens in der Be- 
schallung teurer stellt, als ein- 
fache Förderkohle, aber wir sahen 
ja schon, daß zur Erreichung 
eines gleichmäßigen Ganges der 
Gaserzeuger im allgemeinen die 
Ib-nutzung eines gleichförmig ge- 



kernten Brennstoffes von Vorteil ist. Um jedoch 
bei dieser Beschickungsart auch mit grob- 
stückigen Kohlen arbeiten zu können, hat Poet t er 
& Co. A.-G. vor den Verteiler ein Brechwerk 
gelegt, wie Abbildung 13 zeigt. 

Das Brechwerk befindet sich unmittelbar 
über dem Verteiler und ist den Kaffee- oder 
Schrotmühlen nicht unähnlich. Zahne an auf 
senkrechter Achse bewegten Drehkörpern und 
auf der umgebenden Außenflache bewirken eine 
zermahlende Bewegung. 

Denselben Weg verfolgt R eh mann mit 
seinen mechanischen Beschickungseinrichtungcn 
mit Brechwerk in Abbildung 14. Er legt das 
letztere indessen höher, gleichsam getrennt von 
dem Verteiler, der wiederum eine etwas andere 
Form besitzt, als die vorher gezeigten. Außer- 
dem hat er in dem Räume zwischen Verteiler und 
Brechwerk ein auf und nieder zu bewegendes 
Schlußstück A angebracht. Er will damit, falls 
im Brechwerk Verstopfungen eintreten, einen 
Abschluß vom Generatoriunern erzielen, um 
Arbeiten im Füllrumpf vornehmen zu können. 
Solche würden beim Generator von Poetter 
& Co. A.-G. eine Unterbrechung der Arbeit 
des Gaserzeugers notwendig machen. 

Bei der Benutzung derartiger Brechwerke 
im Füllrumpf ist indessen zu beachten, daß 
nicht unwesentliche Mengen von Staub durch 
das Brechen entstehen, die im Gaserzeuger 
nicht angenehm sind, einesteils, weil sie leicht 
mit dem Gase fortgeführt werden, andernteils. 




Abbildung 10. Generator von Rehmann. 
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well die Brennstoffschiebt im Generator dichter 
zu liegen kommt und deshalb der Kanalbildung 
Vorschub geleistet werden kann. 

In Amerika sollen derartige Generatoren 
mit mechanischer Beschickung in größtem l'm- 
fange eingeführt sein, doch gewinnt die Ein- 
führung auch in Europa an Boden. 

Der zweite wichtigo Teil der Gaserzeuger 
ist die Einrichtung zur Entfern ung der Asche 
und Schlacke. Auch hier herrscht der Wunsch 
vor, die Arbeit zu erleichtern und den Verlust 
an brennbaren Stoffen in der Asche möglichst 
zu verringern. Die alten Siemens-Generatoren 
waren in dieser Beziehung verhältnismäßig un- 
günstig, denn es fanden sich oft mehr als 10 °« 
des Brennstoffes in der Asche wieder. Bei den 
spateren Generatoren sind die Verluste bis auf 
5 °/o vermindert und heute wird von 1 bis 




Abbildung 11. 
Mechanische Be»cbickungneinrichtung toii Bildt. 



l'/i ü > berichtet. Es sind also wesentliche 
Fortschritte zu verzeichnen. Fernerhin liegt das 
Bestreben vor. die Aschenbeseitigung so aus- 
zugestalten, daß der Betrieb des Generators 
nicht unterbrochen wird. Audi auf gute Zu- 
gänglichkeit des unteren Teils ist Wert zu legen 
und die Konstruktion hiernach zu beurteilen. 

Vor Eintritt in die Beschreibung dieser 
Einrichtungen sei es gestattet, einiges über die 
Beschaffung der Gebläseluft zu sagen, 
zumal Windeintritt und Aschenfall meistens 
örtlich zusammenfallen. 

Man verwendet dabei Dampfs trahlgebläse 
oder Schleudergeblflse (Zentriftigalventila- 
torent. Don Wasserzusatz zur Vergasungsluft 
gibt beim ersteren der Betriebsdampf, beim 
Schleudergeblflse wird etwa gewünschte Feuchtig- 
keit durch in die. Windleitung eingeschaltete 
Dampf- oder Wasserstreudiisen zugesetzt. In 
diesem Falle wird die Energie des Dampfes 
nicht ausgenutzt, dagegen kann man die Feuch- 
tigkeitsmenge in der Luft ganz beliebig ver- 



ändern, wahrend beim Dampfstrahlgeblase die 
Dampfmenge nicht unter ein bestimmtes Maß 
vermindert werden kann, das von dem zu über- 
windenden Gegendruck abhangt. Es ist un- 
bestritten, daß das Dampfstrahlgeblase die be- 
quemste Geblflseart ist und deshalb die weiteste 
Verbreitung gefunden hat. Die Leichtigkeit, mit 
der jeder Generator ein eigenes Geblase und 
damit volle Selbständigkeit erhält, und die Be- 
triebssicherheit sind bestechende Eigenschaften. 
Die SchleudergebläBC pflegt man gemeinsam für 
ganze Generatorgruppen anzuordnen und den 
Wind, wenn nötig, durch Schieber oder Drossel- 




Abbildung 12. 
Generator von Morgan (Ehrhardt & Sehmer). 



klappen vor jedem Generator abzustellen. Die 
Einstellung der Windmengen und des Druckes ist 
nicht so einfach, wie beim Dampfstrahlgebläse. 
Betrachtet man die Nutzwirkung, so können 
die Schleudergebläsc leicht in Nachteil kommen, 
wenn man die Verluste durch Drosselung und 
die für die Uebertragung der Betriebskraft, vor 
allem aber den Energieverlust des unter Druck 
zugefuhrten Wassers oder Dampfes, in Rücksicht 
zieht. Dem Dampfstrahlgebläse wird aber viel- 
fach vorgeworfen, daß es dem Generator zu viel 
Dampf zuführt. Es ist nicht in Abrede zu 
stellen, daß dem so ist, sofern der Brennstoff 
nur ganz geringe Mengen oder gar kein 
Wasser vertragen kann, aber bei gewöhnlicher 
Steinkohle und besonders bei Brennstoffen. ili<- 
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arm an flüchtigen Bestandteilen sind. ist. hei 
einer guten Dampfstrahlgebläseanlage solche 
Gefahr nicht vorhanden; Nehenumstande jedoch 
können ein günstiges Ergebnis beeinflussen, und 
zwar sind das vor allem die Verwendung 
mangelhafter Geblase oder die schlechte Be- 
schaffenheit des zum Betriebe benutzten Dampfes. 
Ein gutes Dampfstrahlgebläse muß so gebaut 
sein, daß die Energie des treibenden Dampf- 
strahles möglichst vollkommen ausgenutzt wird. 
Das kann nur dadurch geschehen, daß man den 
Druck bis in die Düse zu erhalten sucht und 
diese selbst so gestaltet, daß die höchste Ge- 
schwindigkeit des austretenden Dampfes erreicht 
wird. Sodann müssen Luftwirbelungen vermieden 
und für eine verlustlose l'insetzung der Ge- 



förderten Dampfluftgemisches in den weitesten 
Grenzen. 

Weiter oben sahen wir, daß bei Koks 300 
bis 400 g Wasser und bei Steinkohle bis 150 k 
in einem Kubikmeter Luft als zulässig erachtet 
sind. Man sieht also, wie weit man unter diesen 
Zahlen bleiben kann. Geblase mit gut aus- 
gebildeten Dampf- aber ohne Zwischendüsen 
gebrauchen 40°/o mehr an Dampf, und wenn 
Drehschieber oder Drosselklappen vor dem Luft- 
eintritt zur Regelung der Luftmenge gebraucht 
werden und Spindeln fehlen, wird die Zahl 
noch schlechter, am schlechtesten aber, wenn 
man, wie das häufig auch zu beobachten ist. 
nur eine einfache Düse in ein zylindrisches 
Rohr steckt und damit glaubt, einen brauch- 




Abbild. IM. Mechanische KetM'liickungHYnrrichtung mit Abbildung 14. Mechanische Hegchickungttvo 



Hrechwerk de» Ueneratora von l'oetter tt Co., A.-O. 



mit Brechwerk von Rehmann. 



schwiudigkeit in Druck gesorgt werden. Dazu 
gehören richtig konstruierte Dampf- 
düsen; in diesen Spindeln zur Veränderung 
des Düsenquerschnittes und damit der Leistung, 
gut konstruierte Zwischendüsen und kegelig- 
schlanke Formen des l'nterteils. wie sie 
die in Abbildung 15 dargestellten Körtingschen 
Gebläse besitzen. Mit einem solchen Gebläse 
kann man z. B. bei 8 Atmosphären Dampfdruck 
und einem Widerstand im Gaserzeuger von 
50 mm Wassersäule erreichen, daß 1 cbm Luft 
nur 25 g Wasser durch den Betriebsdampf zu- 
führt, bei 100 mm Widerstand 37 g, bei 200 mm 
55 g. bei 300 mm 74 g. Bei einer solchen 
Erhöhung der Widerstände nimmt die geförderte 
Luftmenge um das Doppelte zu. Natürlich ist 
man jederzeit in der Lage, mehr Dampf der 
Luft zuzumisehen. als der obengenannten un- 
teren Grenze entspricht. Man braucht nur 
die Dampfdüse weiter zu öffnen, als für den 
Kall gerade nötig ist. Darin liegt also die 
Möglichkeit starker Veränderlichkeit des ge- 



baren Strahlapparat hergestellt zu haben. 
Wenn mau nun trotzdem hie und da mit 
solchen ursprünglichen Einrichtungen auskommt, 
so ist das ein Zeichen, daß man mit guten 
Gebläsen viel mehr erreichen kann, da der 
Spielraum in der Veränderlichkeit der Leistun? 
viel größer wird. Jedenfalls gibt es Analysen 
von Generatorgas zur Genüge, sowohl l*i 
Schleudergebläsen wie bei Strahlgeblflsen, die 
den mittleren Wasserstoffgehalt von 8 bis H% 
angeben. 

Es möge an dieser Stelle hinzugefügt werden, 
daß es nicht im Interesse der Generatorbetriel" 
liegt, sehr hohe Winddrücke zu benutzen, erstens 
weil damit unnötige Energieverluste verbunden 
sind, dann «her auch, weil bei starkem Winde 
der Staub leichter aus dem Generator auf- 
gewirbelt, die Kanalbildung gefördert und damit 
die Gasbildung verschlechtert wird. 

Die Klagen über die Dampfstrabigeblase 
hängen deshalb in vielen Fällen nicht mit diesen, 
sondern vielmehr mit der Beschaffenheit d>-< 
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Dampfes, auf die man in der Praxis viel zu 
wenig achtet, zusammen. Nichts ist für ein 
solches Gebläse schädlicher, als wenn der Dampf 
stark wasserhaltig ist. Man braucht nur die 
Geschwindigkeit des austretenden Dampfes und 
des Wassers unter gleichen 
\ Drücken zu vergleichen, um 
den Nachteil stark gefeuchteten 
Betriebsdampfes zu erkennen. 
Bei 8 Atmosphären Druck be- 
tragt die Austrittsgeschwindig- 
keit des Wassers 8H m. wäh- 
rend sie von Dampf aus einer 
gut ausgebildeten Dampfdüse 
ungefähr 20 mal so groß ist. 
Ein Wasserdampfgemischniiumt 
also an Geschwindigkeit und 
damit Energie stark ab, des- 
halb ist es notwendig, für 
trocknen Dampf zu sorgen, 
womit man bei den heute 
üblichen hohen Drücken auf 
Dampfverbrauche kommt , die 
in großem Umfang für die 
meisten Brennstoffe passend 
sind. Durch Leberhitzung des 
1 Dampfes kanu noch eine weiter« 
1 Verminderung eintreten. Wo 
I natürlich so gut wie kein Dampf 
l zugesetzt werden darf, wie 
\ bei Braunkohle und Torf, kann 
— ™ mau Dampfstrahlgebläse nicht 
Abbildung 15. verwenden. Will man aber 
DampfatrahlgetilftMe auch dort die Vorteile der 
Ton Körting. Strahlgebläse beibehalten . so 
muß man mit Wasser oder Luft- 
strahl arbeiten, bei denen dicLuft fast trocken ist . 

Zur Bauart der Aschenfallgegend übergehend, 
ist zunächst der Fortfall jeglicher Roste 
zu verzeichnen, wie in Abbildung Di dargestellt. 
Die Asche fällt auf eiue steinerne Unterlage. 

die Luft tritt seitlich 
in der Richtung der 
Pfeile ein. Ist der Ge- 
neratorschacht senk- 
recht, aufgebaut, so 
kann diese Art des 
Luftzutritts bei größe- 
ren Durchmessern da- 
zu führen, daß die 
Luft vor allem an den 
W änden aufsteigt und 
in der Mitte tote Zonen entstehen, woraus eine 
mangelhafte Gasbildung folgt. Dieser seitliche 
Auftrieb der Luft wird durch den schon erwähnten 
l'mstand gefördert, daß die Luft überhaupt gern an 
den Wänden in die Höhe streicht, weil dort der 
Widerstand des Brennstoffes geringer ist, als im 
Innern. Bei größeren Generatoren hat man des- 
halb zu starken Einschnürungen des Generator- 




Abbild. Iii. Altchenfall 
eine» Generators ohne Kost. 



Schachtes gegriffen, kam dann also zu Formen, 
die dem Hochofen nicht unähnlich sind. 

Der einfache Planrost sichert dagegen bei 
senkrechten Schächten gleichmäßige Verteilung 
der Luft über den ganzen Querschnitt, doch ist 




Abbildung 17. Unterteil des Turkschen 
Generators mit Planrost. 

auch seine Verwendung beschränkt, denn k die 
Roste sind bei großen Querschnitten leicht dem 
Verderben ausgesetzt, und das Abschlacken ist 
eine sehr schwere Arbeit. Zumeist ist es auch 
mit erheblichen Verlusten durch herausfallendes 
unverbranntes Material verbunden. 




Abbildung 18. l'nterteil eines Turkschen 
Generators mit Treppenrost. 

Um die Arbeit etwas zu erleichtern, hat 
mau bei größeren Generatoren zu sogenannten 
falschen Rosten gegriffen, die zur Zeit des 
Abschlackens oberhalb der Aschentnengen in den 
Generator hineingesteckt, werden. Die Gas- 
bildung wird naturgemäß beim Abschlacken 
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solcher Generatoren zeitweilig unterbrochen, 
weil man den Aschcnfall öffnen und dabei den 
Gebläsewind abstellen muß. Der in Abbild. 17 
dargestellte untere Teil des Turkschen Gene- 
rators zeigt im Schlitze e die Stelle, wo der falsche 
Rost über dem Planrost h eingeschoben wird. 

Den Generaloren mit flachem Host solilieben 
sieh diejenigen mit Treppenrosteu an. von 
denen es die verschiedenartigsten Konstruktionen 
gibt. Ich verweise in dieser Beziehung zunächst 
auf Abbildung 1H eines Turkschen Generators, 
welcher einen Treppenrost zeigt, und den in 
Abbildung 19 dargestellten Poetterschen Gene- 
rator mit sogenanntem Polygourost. 

Das Abschlacken solcher Generatoren ist 
immerhin keine leichte Arbeit, aber man ist 
durch gut ausgeführte derartige Koste in der 
Lage, die früheren Verluste wesentlich einzu- 
schränken, die vor allem durch das Herausfallen des 
Brennstoffes während der Ab- 
schlackarbeit entstanden waren. 
Man verzeichnet im allgemeinen 
in solchen Generatoren Ver- 
luste von 5 bis 6 °/o Brenn- 
stoff in der Asche. 

Nahe verwandt der vor- 
beschriebenen Bauart ist der 
in Abbildung 20 dargestellte 
Korbrostgenerator der Firma 
Paul Schmidt * Desgraz. 

Dieser Korbrostgenerator soll 
vor allem für die Vergasung von 
Braunkohlenbriketts dienen. 
Wie schon der Name sagt, 
ist der Schrilgrost zum Korb- 
rost aus geneigt aufgestellten 




Abbildung 19. Generator mit l'olygonrost von I'oettor & Co.. A.-li. 
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Abbildung 20. Generator mit Korbrost 

von Schmidt & PoMgraz. 



Roststäben geworden. Die Luftzuiuhrungskanilt' 
bilden zugleich die Stützen für den ringsum 
laufenden unteren Rostbalken. Die Asche selbst 
ruht bei den meisten der zuletzt geschilderten 




k.LI 

Abbildung 21. Schüttelkorbrost von 

Ausführungen auf dem Boden des Wasserschhff*. 
doch kommen auch an der tiefsten Stelle der Kost- 
gcgetid Planroste vor. Der Generator von Dr.Mor.1 
zeigt ähnliche Ausbildung der Rostgegend. 
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Das Losstoßen etwa sich bildender Schlacken- 
anhaufungen muß bei all diesen Generatoren 
durch die Rostschlitze geschehen. Bei der 
Konstruktion derartiger Koste ist auf leichtes 
Losnehmen einzelner Kostteile zwecks Aus- 




Abbildung 22. Generator 
mit Wfttwerveracbluß von Poetter &, Co., A.-O. 



Generatoren werden meistens aufziehbare 
Mantel, deren Abdichtung durch Wasser- 
verschlüsse oben und unten erfolgt, benutzt. 
Bei vielen der gegebenen Abbildungen sind diese 
aufziehbaren Mantel zu sehen. 

Soll die Arbeit der Generatoren eine un- 
unterbrochene werden, so muß man Asche 




Allbildung 2H. Generator 
mit seitlicher Luftzuführung von Schlüter. 



wechslung und Beseitigung großer Sehlacken- 
kuchcii Wert zu legen. Um diese Arbeit des 
Abschlackens zu erleichtern, hat Schneeftiß 
vorgeschlagen, diesen Korbrost beweglich zu 
inachen, wie in Abbildung 21 gezeigt ist. Der 
Korbrost hangt an Ketten und kann seitlich 
hin und her gezogen werden. Wieweit diese 
Konstruktion Eingang in Hüttenwerken gefunden 
hat, ist mir nicht bekannt 
geworden. Es würde deshalb 
interessant sein, darüber etwas 
zu hören. 

Zur Zeit des Ascheziehens 
und des Abschlackens wird bei 
allen vorbeschriebenen Gas- 
erzeugerarten die Gaserzeu- 
gung unterbrochen, weil die 
Verschlußvorrichtungen für die 
Aschenfftlle geöffnet werden 
müssen. Sie bestehen bei kleinen 
Generatoren aus Türen am 
Mantel oder Vorsatzplatten, 
wie z. B. bei Siemens-Genera- 
toren. Bei großen freistehenden 



und Schlacke während des Betriebes entfernen 
können. Das geschieht entweder durch einen 
vollkommenen Wasserverschluß des Unterteils, 
oder durch mechanische Abzugsvorrichtungen. 
Als Beispiel des Wasserverschlusses sei zunächst 
auf den Generator von Poetter & Co. A.-G. in Ab- 
bild. 22 verwiesen. Der untere Teil ist ein eiserner 
Hohlkörper, der ins Wasser taucht; die Luft 

\I7 





Abbildung 24 und 25. 
Generator nach Duft* von Schmidt & Desgraz. 
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wird teilweise aus ringsum angeordneten Schlitzen, 
im unteren Teil zum Teil durch ein zentrales 
mit Löchern versehenes Kohr zugeführt. Die 
hohe Lage der Luftzuführung setzt voraus, daß 
die Asche im unteren Teil des Generators so 
hoch liegen bleibt, daß die Luft in dieser aus- 
strömt, um dann in den Brennstoff zu gelangen. 
ZunJlchst wird durch das Aufbewahren der Asche 
erreicht, daß etwa in »derselben befindliche 
Kohlenteile der anfangs noch herrschenden Hitze 
nachträglich ausgesetzt werden. Sodann aber 
wird dadurch, daß die Luftzuführuug in der 
Asche liegt, dafür gesorgt, daß eine Verteilung der 
Luft über die Flache des Generators stattfindet. 




Abbildung 26. Neuerer Operator mit Rundroat 
von Schmidt & Doagrax. 

Beim Morgangenerator (Abbildung 12) 
erfolgt sie nur von der Milte aus, ein Verfahren, 
das. wie die verschiedenen noch nachfolgenden Ab- 
bildungen zeigen, auch bei anderen Generator- 
arten wiederkehrt, und das auch zu befriedigenden 
Ergebnissen führt. Bei solchen Generatoren 
geht aus den oben geschilderten Gründen der 
Brennstoffverlust in der Asche sehr zurück, 
und zwar betragt er nur noch 1 bis 1 1 j 3 "In. 

Entgegen diesem letzteren Verfahren hat der 
in Abbildung 23 dargestellte Gaserzeuger für 
stetigen Betrieb von ('. Schlüter-Witten die 
Luftzuführuug nur von der Seite. Durch rich- 
tige Wahl der Püsetizahl und die Zusammen- 
ziehimg des Schachtes wird bei diesem Generator 
erreicht, dal» die Luft bis in die Mitte der Brenn- 
stotVsiiuk gelangt. Besonders bemerkenswert ist 
der Fortfall jeglicher Eisenteile im Aufbau des 



ganzen Brennstoff- und Aschendurchgangs. Etwaige 
Beschädigungen hat also der Maurer zu besei- 
tigen. Der Generator liefert schon bei geringem 
Winddruck eine heiße, kurze Brennzone, der 
Koksrückstand in der Asche soll verschwindend 
klein, d. h. noch nicht 1 % sein. 

Von dem im Wasserschiff befindlichen Wasser 
wird durch die Warme der Asche eine gewisse 
Menge verdampft, so daß bei diesen Generatoren 
die durch das Geblase zuzuführende Wasser- 
meuge geringer werden muß. Zum Losstoßen 
der Schlacke befinden sich in derartigen Gene- 
ratoren Stoßöffnungen in den Seitenwänden. 

Ein Gaserzeuger, bei welchem die leichte 
Aschenabführung bei stetigem Betriebe gut gelöst 
erscheint, ist der in Abbild. 24 u. 2f> dargestellte 
Generator von Puff,* der in Deutschland 




S.« IM 



Abbildung 27. 
Generator »on Herrick. 

durch die Herren Paul Schmidt & Desirraz 
ausgeführt wird. Dieser Generator zeigt in seinem 
ganzen Bau eine bemerkenswerte Einfachheit. 
Quer durch die Mitte des eckigen oder runden 
Generators ist ein sat'eldachförmiger Rost p?- 
zogen. auf dem die Asche, die nicht durch die 
engen Kostschlitze fallt, herabrutscht und in da* 
Wasserbad gelangt. Es wird damit erreicht, 
daß die Asche möglichst weit nach der Außen- 
seite des Generators fallt, womit eine erleichtert 
Beseitigung Hand in Hand geht. Die Lutt- 
zuführung erfolgt auf der ganzen Lange unter 
dem dachförmigen Roste, dessen Breite natürlich 
in gewissem Verhältnis zu der Größe des 
Generators stehen muß, damit die eingeblasene 
Luft nicht zu sehr in der Mitte durch den 
Gaserzeuger hindurchströmt. 

• T^tabTund Eiien" 1905 Nr. 7 S. 390. 
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Es würde nützlich sein, darüber etwas zu 
hören, inwieweit die gleichmäßige Gasbildung 
hei diesen Gaserzeugern über den ganzen Quer- 
schnitt gewährleistet ist. besonders wenn man 
derartige Luftzuführung in einem runden Gene- 
rator benutzt. Ich möchte annehmen, daß es Er- 
fahrungen hierüber waren, die jetzt vielfach bei 
der beliebten runden Form der Generatoren dazu 
geführt haben, den satteldachförmigen Kost zu 
verlassen und einen kegelförmigen einzuführen, 
wie er z. B. in einer neueren Bauart von Paul 
Schmidt * Desgraz in Abbildung 26 zu sehen 
ist, wie ihn aber auch die früher gebrachten 
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Abbildung 28. Generator mit Schrftgrost 
von Schmidt & Desgraz. 

Abbildungen von Buire-Lencauchez und' Zetzsche 
zeigen (Abbild. 7 und '.).) 

Der in Abbildung 27 dargestellte Generator 
von Herrick ist in »einem Grundgedanken dem 
Duffschen ähnlich. 

Von Schmidt <!t Desgraz stammt auch noch 
ein neuerer Generator ( Abbildung 28). der sich 
wieder an den .Siemens- Generator anlehnt, den 
ich hier noch erwähnen möchte. Er soll vor 
allem der Vergasung von Braunkohlenbriketts 
dienen. Belästigung der Arbeiter beim Abziehen 
der Asche durch Benutzung eines verschlossenen 
Aschenfalls und des Wasserschiffes ist vermieden. 
I >ie Aschenfalltür kann geöffnet werden, um 
immerhin die Roste übersehen zu können, doch 
soll das beim normalen Betriebe mit Briketts 
nicht nötig sein, so daß der Generator bei 
diesem Brennstoffe ununterbrochen arbeiten kann. 



Auch bei den Aschenfalleinrichtungen hat 
man, wie schon erwähnt, zu mechanischen 
Einrichtungen gegriffen. Findet auch boi 
der Vergasung gewöhnlicher Steinkohlen bei 
den vorher beschriebenen Einrichtungen nur in 
größeren Zwischenräumen ein Abziehen der 
Asche statt, so ist es doch klar, daß die Arbeit 
keine angenehme und um so schwieriger ist, je 
öfter sie wiederholt werden muß. Das wird um 
so eher der Fall seiu. wenn es sich um Brenn- 
stoffe mit größerem Aschegehalt handelt. Dazu 
baut «ich die Asche, untermischt mit Schlacken, 
auf dem Rost allmählich auf, der Widerstand 




Abbildung 29. 
Generator nach Taylor von Wood & Co. 

des Gaserzeugers erhöht sich und auch die 
Schichthöhe wird eine andere. Das kann die 
Leistung und vor allem auch die Beschaffenheit 
des Gases beeinflussen. 

Einer der ersten Generatoren mit mecha- 
nischem Rost ist der Taylorsche, in Ab- 
bildung 29 dargestellte, der hier in einer Bauart 
gezeigt ist, wie sie die Firma Wood & Co. in 
Philadelphia ausführt. Die Luftzuführuug ent- 
spricht ungeführ der früher schon beschriebenen 
l'oetterschen Konstruktion. Die Asche fallt auf 
einen Teller, der durch ein Vorgelege gedreht 
wird. Zwei Abstreicher A und B sollen dafür 
sorgen, daß die Asche in den darunter befindlichen 
Trichter fällt, von wo sie nach Oeffnung einer 
Bodenklappe in einem Wagen abgefahren wird. 
Gewisse Schwierigkeit muß bei diesem Generator 
der Umstand machen, daß man nicht wissen* 
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kann, ob die Drehung des Tellers genügend 
war, um die Asche vollständig zu beseitigen. 
Die vorhandene Zeichnung zeigt keine Stoß- 
öffnungen und Sehauluken, die aber jedenfalls 
unentbehrlich sind. Meines Wissens haben sich 
die Taylorschen Generatoren in Deutschland 
nicht eingeführt, doch sind sie in Frankreich 
durch Fichet & Heurtey zur Verwendung ge- 
bracht und vielleicht mehr in den Vereinigten 
Staaten zu Hause. 




Abbildung 30. Generator von Hülben 
mit drehbnrem Hauptkürpcr. 



Als weiteres Heispiel geben wir den von der 
Wellman-Sea ver-Morgan Co. in Clrveland 
(F. S. A.i hergestellten II 11 g h e s -Gaserzeuger, 
der in Abbild. HO dargestellt ist. Hier ist im 
Gegensatz zu den früher geschilderten Aus- 
führungen der ganze Gaserzeuger ausschließlich 
des Deckels und des Hodenplattetirumiifes drehbar 
gemacht. Der Autrieb erfolgt durch mecha- 
nische Kraft. 

Eine erheblich weitergehende Drehbarkeit, 
der Kostgegend hat Keroely durchgeführt. 
Kinen Kcri»cly-(»enerator von Thyssen & Co. 
stellt Abbild." Hl dar. Der Drehteller ist mit 
einem Aufsatz vereinigt, der eine rhombische 
Form hat und dessen (»berteil aus einzelnen 
Flauen besteht, durch welche die Duft in den 



Generator gelangt. Mit dem Drehteller dreht 
sich also auch dieser Aufsatz und lockert somit 
die Asche, die sich über und um ihn häuft. 
Der Teller selbst ist als Wasserschiff ausge- 
bildet, wodurch der bekannte Verschluß des 
Aschenraumes geschaffen ist. Aus diesem Wasser- 
schiff wird durch eine feststehende Schaufel die 
Asche selbsttätig entfernt. Die Schaufel i<t 
höher oder niedriger einstellbar. Die Drehung 
ist eine sehr langsame, in drei Stunden eine 




Abbildung 31. 
Kerpelv -Generator von Thyssen & <'o. 



Fmdrehung — , der rhombische Aufsatz hat durch 
seine Form und die Drehung eine mahlende. Ji>- 
Schlacken lösende und zerkleinernde Wirkung 
Man erstrebt also mit dieser Einrichtung, <bi> 
die Aschenhöhe im Generator stets gleich erhalten 
bleibt und dadurch auch das Gas eine voll- 
kommen gleichmaßige Zusammensetzung hat. 
sowie auch eine Erleichterung des Abschlackcn* 
durch die vorherige Zerkleinerung. 

Aehnliche Zwecke verfolgt der in Abbild, lo 
schon gezeigte Gaserzeuger von Reh mann. 
Der drehende Teil ist dort durch eigenartig zuein- 
ander gestellte, mit Kostschlitzen versehene Ke^e! 
hergestellt, welche die Aschen- und Schlacken- 
masse tiei ihrer langsamen Drehung ebenfalls 
umrühren. Die Luft tritt unter jede Kegelsjutze. 
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so daß sie sich wegen der Drehung fortschrei- 
tend Qber den Gesamtuuerschnitt des Generators 
verteilt. Um die an der Generatorwand sich 
etwa ansetzende Schlacke zu beseitigen, ist ein 




Abbildung 32. 
Anordnung der Schaufeln zur Entfernung der 
Awhe am Generator von Keitmann. 




Abbildung 33. Generator v<m Frasor-Talbot. 



besonderer Arm am Drehkörper angebracht, der 
die Generatorwand rein gehaben kann. Die 
Anordnung der Schaufeln zum Entfernen der 
Asche und Schlacke au.« dem Drehteller bei dem 
Rehmannschen Generator stellt Abbild. 3*2 dar. 

Ein Rechen nimmt nur die gröberen Schlacken- 
stucke heraus, eine einstellbare Schaufel, die 
nicht bis zum Boden geht, die feinere Asche 



bis zu einer gewissen Höhe. Hierdurch wird 
die Menge der Schlackenentnahme regulierbar 
gemacht. 

Wahrend die Generatoren von Kerpcly und 
Reh mann das Bestreben zeigen, die Asche zu 
lockern und die Schlacke zu zerkleinern, gibt es 
einige Einrichtungen amerikanischen Ursprungs, 
die auch die Kohlenschicht aufrühren sollen, um 
die Stocharbeit zu verringern und Kanalbildungen 
zu beseitigen. 

Hier ist zunächst der auch schon in Europa 
eingeführte Gaserzeuger von Fräser- Tal bot 




Abbild. 34. Generator von Hughes mit drehbarem 
Körper und Rührwerk. 



zu nennen, den Abbild. 33 darstellt. Auf einer 
senkrechten Achse befinden sieh zwei Kührarme, 
die langsam umgedreht werden. Diese Gas- 
erzeuger sollen sich vor allem bewahren, wenn 
mau mit aschereichen Breunstorten arbeitet. 
L'cbrigens ist der Aufrührer der Asche durch 
Hebel usw. auch schon in Deutschland früher an- 
gewandt worden, so z. B. hat Schlüter (Abb. 23) 
bei seinem weiter oben beschriebenen Generator 
eine solche Einrichtung verwendet, ohne damit 
besondere Vorteile zu erzielen, was allerdings 
mit der Natur der verwendeten Brennstoffe im 
Zusammenhang stehen mag. Noch weiter ist 
Hughes gegangen, der vom unbeweglichen 
Deckel des sich drehenden liencratorrumpfes aus 
einen wassergekühlten Stahlarm in dem Breun- 
stoff herutnrühren lallt (Abbild. 34 >. Er verfolgt, 
damit denselben Zweck wie Talbot. Ob sich 
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derartige Rühreinrichtungen erhalten werden, 
muß abgewartet werden. Von vielen Seiten 
wird es nicht als nützlich angesehen, daß der 
Brennstoff fortwährend aufgerührt wird. 

Die Wellman-Senver-Morgan Co. in Cleveland 
gilit den Kraftverbrauch für die mechanische 
Kühreinrichtung bei einem Gaserzeuger von 
3 m 1. Durchmesser zu drei PS. an. wahrend 
für den Fräser -Talbot -Generator eine Angabe 
vorliegt, daß derselbe 10 PS. gebraucht. 

Ln ganz anderer eigenartiger Weise hat 
Blezinger die Frage des Abschlackens ohne 
Cntcrbrechung des Betriebes gelöst. Er fahrt 
einen Rostwagen unter den Gaserzeuger, den er 
von Zeit zu Zeit durch einen neuen ersetzt. 
Eine solche Einrichtung ist schon in Abbild. 8 




SI.U.E. IT» 



Abbildung 35. Braunkohlen-Generator mit Aachen- 
von Blezinger. 



gekühlte Eisenwände zu ersetzen. Man wird in 
bezug auf die Anordnung solcher Kühlflächen 
im allgemeinen, d. h. besonders bei Steinkohlen, 
weniger bei Braunkohlen, nicht zu weit gehen 
dürfen, denn wenn auch das Wasser in den 
Hohlräumen erhitzt wird, so sind doch gegen- 
über den sehr beißen Steinwandungen solche 
Temperaturunterschiede vorhanden, daß zu 
starke Kühlung nicht ausgeschlossen ist. Daher 
ist auch eine Anordnung wie die Turkscbe, bei 
der die Kühlfläche relativ klein und das Material 
höhere Temperaturen annehmen wird, beachten«- 
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Abbildung 36. 
SiemenB-Generator mit Aschenwagen toii Bleiinger. 



zn sehen. Einige andere Ausführungsformen 
zeigen die in Abbild. 35 und 3t; dargestellten 
Blezingerschen Konstruktionen. 

So viel über die Vorrichtungen zur Ent- 
schlackung der Gaserzeuger. 

Zur Vermeidung des Atibangens der Schlacke 
an den Wandungen hat man mit mehr oder 
weniger Erfolg den unteren Teil des Innern 
des Gaserzeugers aus eisernen Hohlräumen her- 
gestellt, die von Wasser durchflössen werden. 
An den kühlen Wänden kann ein Anschmelzen 
der Schlacken nicht stattfinden. 

In den Abbild. 1" und 18 war die Turksche 
Anordnung gezeigt, bei der der Kühlring aus 
Gußeisen besteht, in dessen gußeisernem Innern 
Kohrwindungen laufen, was große Haltbarkeit 
veranlassen dürfte. In der Abbild. 8 und 30 
ist der untere Teil aus Schmiedeisen hergestellt. 
Häufig ist man sogar so weit gegangen, die ganze 
Steinausmauernntf fortzulassen und sie durch 



wert. Andere legen vor diese Kühlfläche wiederum 
Steinlagen. (Siehe Abbildung 10 des Reh- 
mannschen Generators.) Jedenfalls steht wohl 
die Tatsache fest, daß die Anordnung bei Ver- 
gasung deutscher Braunkohlen, deren Schlacken 
bei verhältnismäßig niederen Temperaturen zu 
backen anfangen, in vollkommener Weise da* 
sonst so unangenehme Auwachsen der Schlacke 
vermeidet. 

Was den Abzug der Gase anbetrifft, so ist, 
soweit er oberhalb der Brennzone liegt, nichts 
weiter darüber zu sagen. 

Die Anordnung der daran anzuschließenden 
Staubkammern, Reinigungs- und Kühlapparat* 
soll uns hier nicht beschäftigen, da diese für 
die grundsätzliche Gestaltung der Gaserzeuger 
selbst nicht von Bedeutung sind, wenn sie auch für 
den guten Betrieb von großem Einfluß sein können. 

Es gibt Fälle genug, in denen die Gas- 
erzeuger zur Verantwortung gezogen werden. 
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wahrend mangelhafte Nebeueinrichtungen , zu 
enge Anschlußrohre, schlechte Brenner in den 
Oefen und dergl. die Schuld an dem Mißerfolge 
tragen. 

Dagegen mögen noch einige besondere Gas- 
erzeugerbauarten besprochen werden, wenn sie 
auch im eigentlichen Hüttenbetriebe noch keinen 
größeren Eingang gefunden haben, aber in Zu- 
kunft von Wichtigkeit werden können. Sie sind 
entstanden aus dem Bestreben, um einerseits 
besondere minderwertige Brennstoffe zu ver- 




Abbildung 37. Generator für Feinkohle 
von der (teBollachaft „Uaagenorator". 

wenden, und anderseits um die teerigen Bestand- 
teile des Grases zu beseitigen. 

Die Vergasung staubförmiger oder 
wenigstens sehr feiner Brennstoffe 
strebt die in Abbild. 37 dargestellte Bauart der 
Gesellschaft „Gasgenerator" in Dresden an. 

Wir sehen in dieser Bauart im allgemeinen 
bekannte und schon beschriebene Anordnungen, 
jedoch in dem Zweck a igepaßten Formen. Das 
Einhangerohr hat eine starke Erweiterung, um 
zwischen diesem und einem in der Mitte an- 
geordneten Hohlkörper eine genügende Ober- 
flache für den Brennstoff zu erhalten, der an 
sich wegen seiner Feinheit nicht hochgeschichtet 
werden darf. Die Außenwand besteht ganz aus 
Der Generator ist meines Wissens noch 



nicht in den Abmessungen gebaut, wie sie im 
Hüttenbetriebe gebraucht werden, sondern wohl 
meistens nur für Gasmaschinen mit geringeren 
Leistungen. Es würde von Interesse sein, über 
diese eigenartige Konstruktion Mitteilungen über 
die Bewahrung in der Praxis zu erhalten. Die 
ganz feinen Brennstoffe, untermischt mit Staub, 
dürften selbst bei dieser Bauart vielleicht zu 
Schwierigkeiten Veranlassung geben. Ebenso 
würde es angenehm sein, über die Benutzung 
des ganz aus Eisen hergestellten Schachtes etwas 
zu hören, sowie über die Dauerhaftigkeit des 
Einhangerohres, das in seinem unteren Ende 
dem heißen Brennstoff sehr stark ausgesetzt 
ist. Der in dem eisernen Schacht entstehende 
Dampf wird bei diesem Generator unter den 




Abbildung MH. 
Pint«ch-(.H'i»erator für Kohlenlftache und Kleinkoks. 

Host geführt, um hier die Vergasungsluft an- 
zufeuchten. Der Generator ist in dieser Bauart 
für Sauggasbetrieb gedacht. 

Zur Benutzung der aus der Lokomotive ab- 
fallenden Kohlenlösche und von Kleinkoks 
dient der in Abbild. 38 dargestellte, von Julius 
Pintsch. Berlin, gebaute Generator.* Grund- 
sätzlich gleicht die Arbeitsweise den vorbeschrie- 
benen, in der Ausführung sind dagegen bedeutende 
Unterschiede. Statt des eisernen Einhftnge- 
rohres ist in dem viereckigen Gaserzeuger ein 
dachartiges Gassninmelrohr aus feuerfestem Stein 
angebracht, dessen Unterkant c wiederum die not- 
wendige Breite der Oberfläche für den zu ver- 
gasenden Brennstoff gewahrleistet. Solch ein 
Generator befindet sich für Kleinkoksbetrieb im 
Siegerlande, und für Kohlenlösche in der 
Eisenbahnwerkstatte in Ponarth im Betriebe 
und zwar an beiden Stellen, soviel man hört, 
mit gutem Erfolg. 
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Di« vollkommene Beseitigung des 
Teeres aus dem Generatorgas hat bislang 
nur bei den Gasen für Kraftzwecke Bedeutung 
gewonnen. Die Befreiung des Gases von Teer 
nach Verlanen des Generators ergibt, wie schon 
früher erwähnt. Verluste, und die Anlagen dazu 
sind unbequeme Nebenapimrate, die ihren Zweck 
nur dann völlig erreichen können, wenn man 
sie ähnlich gestaltet, wie in den Gasanstalten 
und Kokereien. Was das aber bei Generatorgas 
bedeutet, sieht man, wenn man sich vergegen- 
wärtigt, mit welchen Gasmengen man es hier 
zu tun hat. Im Kokereibetrieb entstehen aus 
100 kg Kohle ungefähr 30 bis 50 cbm Gas. 
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Abbildung 39. Oenerator mit umgekehrter 
Verbrennung von L.-tomb«. 

beim Generatorbetrieb 400 bis 500 cbm. Daraus 
laßt sich ohne weiteres die notwendige Ver- 
größerung der Apparate erkennen. 

Trotzdem gibt es schon Anlagen, die die 
Wiedergewinnung- des Teeres und vor allem 
des aus dem Stickstoff des Brennstoff»'» ent- 
stehenden Ammoniaks erstreben. Dr. Mond in 
England hat sich in dieser Beziehung einen 
Namen gemacht und große Anlagen mit bestem 
Erfolg durchgeführt. 

Auch Le nc auch est hat neuerdings (lies- 
bezügliche Vorschlags gemacht und Anlagen 
konstruiert. Wahrscheinlich würden aber die 
Hüttenwerke derartige Nebenbetriebe nicht auf- 
nehmen, weil eben bislang dringendes Bedürfnis 
dafür nicht vorhanden ist uml die Einfachheit 
des (Tcneratorbetriebes beeinträchtigt wird. 

Deshalb uiöge hier auch nur von derjenigen 
Beseitigung des Teeres gesprochen werden, die 
im Generator selbst, vor sich geht. d. h. also 



durch die eingangs erwähnte Zersetzung des 
Teeres in der Verbrennungszone der Gaserzeuger. 
Auf verschiedenen Wegen hat man versucht, zu 
diesem Ziele zu gelangen. Einer der Wege war. 
daß man die Verg&sungsiuft und das Generator- 
gas von oben nach unten durch deu Generator 
ziehen läßt, wie das z. B. in beifolgender 
Abbildung 39 eines kleinen Gaserzeugers von 
Letombe zu sehen ist. 

Durch diese Anordnung erreicht man, daß 
der frische Brennstoff hinter die eigentliche 
Brenn- und Keduktionszone gelangt. Die Ein- 
schüttung des Brennstoffes erfolgt von oben. 
Bei A liegt der frische Brennstoff auf einem 




Abbildung 40. 

Oenerator von Pintach für bituminöse Brenn- 
stoffe mit Umsaugung. 



Schrilgrost. durch den Luft eintreten kann. 
Dabei findet mit beschränkter Verbrennung eine 
Abgasung der flüchtigen Bestandteile statt. 
Durch B tritt die Hauptvergasuugsluft mit 
Wasserzusatz ein und so entsteht nun in der 
Gegend von C D die eigentliche Verbrennung 
und Reduktion. Das Gas zieht bei E ab. Ito 
Bild selbst zeigt übrigens einen Sauggasgenerator 
kleiner Abmessung. Der nötige Wasserzusatz 
wird durch den kleinen Kessel F mit Hilfe 
der Warme im oberen Gcneratorraum erzielt. 
Die Abbildung zeigt nur eine Ausführungs- 
form von vielen, und von den meisten kann 
gesagt, werden, daß sie über die Versuchszeit 
nicht hinausgekommen sind. Für Uolzvergasumr 
sollen sie in Mexiko in größerer Zahl in gutem 
Betriebe sein. Die Asche und Schlacke hinter 
der Verbrennungszone ist jedenfalls recht un- 
bequem. Die Ueberwachung der Gaserzeugung 
ist beim umgekehrten Weg, der an sich ein 
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unnatürlicher ist, keine leichte, so daß dieses 
Verfahren keine große Aussicht haben wird. 

Ein zweiter vielfach beschrittener Weg ist 
der. die in dem oberen Teil des Generators 
entstehenden Schwelgase gesondert aufzufangen 
und durch Umführungs- 
rohre, gegebenenfalls unter 
Zuhilfenahme eines Dampf- 
strahls, wieder unter den 
Rost des Generators zu 
führen, so daß sio von dort 
aus zusammen mit der Ver- 
gasungsluft den Brennstoff 
noch einmal durchströmen. 
Auf diesem Gebiete sind 
viele Versuche teils mit, 
teils ohne Erfolg gemacht 
worden. Die Aufgabe ist 
auch keine leichte, weil man 
über die Meuge der teerigen 
Gase keine genauen Anhalts- 
punkte hat und bei größeren 
Mengen mit starker Ver- 
teerung der l'mführungs- 
rohre zu rechnen hat. Solche 
Umsaugerobre finden Sie 
bereits in Abbild. 9 und 10 
dargestollt. 

Neben diesen geben wir 
in Abbild. 40 eine Bauart der 
Firma Julius Pintsch.* 
Berlin, die besonders deutlich diese rmführuiigs- 
rohre zeigt. Der in das Ginhangerohr gelaugende 
frische Brennstoff wird äußerlich durch das er- 
zeugte Generatorgas erwärmt, das durch F ab- 
zieht. Die entstehenden Entgasungsprodukte wer- 
den durch kleine 
Dampfstrahlappa- 
rate nbgesogeu und 
treten zusammen 
mit der Verga- 
sungslut't unten in 
den Generator ein. 
Dort geht die Ver- 
gasung In gewohn- 
ter Weise vor sich. 
Ein solcher Gene- 
rator befindet sieh 
seit längerer Zeit 
in Dänemark eben- 
falls als Sauggas- 
anlagt» in Betrieb 
und soll sich gut 
bewahrt haben. Vergast wird ein Gemisch von 
Koks und Steinkohle oder schlesischo Steinkohle 
allein. Der Generator sieht in Wirklichkeit etwas 
anders aus, als die Abbildung ihn darstellt. 
Es wäre interessant, über die Haltbarkeit, bo- 



Abbildung 41. 
Generator mit Ent- 
gasungtretorten ton 
t'rossley. 
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Abbildung 42. Doppelgenerator 
der Deutzer Oanmotorenfabrik. 



sonders der Einhängerohre, die Möglichkeit der 
Entschlackung der mittleren Zone, die nicht 
leicht zugänglich erscheint, etwas zu hören. 

Noch welter ist z. B. die Firma Crossley* 
gegangen, die die frische Kohle in eigenartig 
ausgebildeten Retorten, die in den Gasraum des 
Generators hineinhangen, vorbehandelt (Abbil- 
dung 41). Von Zeit, zu Zelt werden diese Retorten 
geöffnet und der Brennstoff gelangt dann in 
den eigentlichen Generator. Die Entgasungs- 
produkte werden unter den Rost geführt, ebenso 
wie oben geschildert. 

Wieder ein anderer Weg war der, mehrere 
Generatoren hintereinander zu schalten. 
Wahrend im ersten Generator ein Brennstoff ver- 
gast wurde, welcher flüchtige Bestandteile besitzt, 
wurde in dem zweiten Anthrazit oder Koks zur 
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Abbildung 43. Doppelgenerator für Holz 
und Kok« Ton Riehe 1 . 

Vergasung gebracht. Die aus dem orsten Gene- 
rator entstehenden teerigen Gase wurden nun 
mitsamt dem dort auch gebildeten Generatorgas 
durch die Verbrennungszone des zweiten Gene- 
rators hindurchgeschickt. Solche Doppelgene- 
ratoren stellen Abbild. 42 und 4tf dar. Die erste 
Darstellung ist dem Patent der Deutzer Gas- 
moforenfabrik entnommen. Im Generator I 
sollen Steinkohle oder andere teertragende 
Brennstoffe, im Generator II Koks vergast 
werden. 

Auf ähnlichen Grundsätzen beruht der Gene- 
rator von Riehe, in dessen erstem Schacht 
Holz vergast werden soll, wahrend der zweite 
mit Koks gefüllt ist. Der Riehe 1 sehe Gene- 
rator hat mehrfach Verwendung gefunden, der 
Deutz er ist durch neuere Formen verdrangt, 
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bei denen man bemüht war. nur eiuen Brennstoff 
zu benutzen. 

Für die Verwendung von zweierlei Brenn- 
stoffen nebeneinander ist noch eine interessante 
Konstruktion zu erwähnen, die wieder von Len- 
cauchez stammt und auf dem Prinzip des alten 
Siemens-Generators aufgebaut ist (Abbild. 44). 
Ein Schacht für Kohle und einer für Koks sind 
vereinigt, so daß zwar die Brennstoffe raumlich 
getrennt bleiben, aber doch zusammen in einem 
gemeinsamen Schachte liegen. Der Koks liegt 
über der Steinkohle, wird also die Teerbildung 
verhüten oder doch wesentlich einschränken. 
Inwieweit dieser Generator praktisch verwertet 
ist und ob er das gewünschte Ziel erreicht hat, 
ist mir indessen nicht bekannt geworden, bleibt 
mir aber auch etwas zweifelhaft. 

Von gutem Erfolge sind nun Bestrebungen 
gewesen, mit einer Brennstoffart in einem Gas- 
erzeuger mit zwei Brennzonen zu arbeiten. 




Abbildung 44. 
Generator für zwei Brennstoffe 



von Lencauchez. 



Die nebenstehende Abbildung 4ö stellt einen 
Gaserzeuger für Braunkohlenbrikettvergasung 
vor von der Firma Gebr. Körting, A.-G. 
Die obere Brennzone A dient zur Verkokung 
uud Entgasung des eingeschütteten Brennstoffes. 
Die hierfür nötige Luftmenge kann durch 
Schieber eingestellt werden. Die entstehenden 
Teergase ziehen nun nach unten der zweiten 
Verbrennungszone zu, die sich in nichts von 
der der gewöhnlichen Generatoren unterscheidet, 
nur daß das Gas seitlich durch B abgezogen 
wird. Diese zweite, Brennzone erhält ihre Yer- 
gasungsluft durch die Roste. Es gelingt hiermit, 
aus Braunkohlenbriketts und bei ganz Ähnlich 
gestalteten Generatoren aus Torf ein so voll- 
kommen teerfreies (ins zu erhalten, daß es 
zur Benutzung in Gasmaschinen ohne weiteres 
brauchbar ist. wenn es von den verbleibenden 
Kesten an Staub durch einfache Waschung und 
Filterung befreit wird. Die mit solchen Gasen 
betriebenen Maschinen machen selbst im Dauer- 
tet rieb durchaus nicht die geringsten Schwierig- 
keiten. Bei den verarbeiteten Brennstoffen bildet 



sich meistens eine feine, leicht entfernbare Asche 
und es laßt sich das Anbacken von Schlacken bei 
gut durchgeführten Anlagen so gut wie voll- 
kommen vermeiden. 

Ks Ist wohl anzunehmen, daß auf diesem 
Wege auch die teerfreie Steinkohlenvergasuujr 
mit Erfolg durchgeführt werden kann. 

Zum Schlüsse bleibt noch eine besonder« 
interessante Generatorart zu besprechen, bei der 
nicht allein ein teerfreies oder teerarmes Ga« 
aus bituminösen Brennstoffen erzielt wird, 
sondern vor allem auch ganz ungewöhnlich 
schlechte Brennstoffe vergast werden, die 
diesen Namen bislang nicht verdienten, weil sie al« 
lästiger und unverwertbarer Ballast angesehen 
wurden. Es ist dieses der Ringgenerator von 
Jahns, dargestellt 
in Abbild. 46 und 47. 

Jahns vereinigt in 
der Regel vier Gene- 
ratorschachte zu einer 
Gruppe. Abwechselnd 
werden diese Schächte 
mit dem frischen 
Brennstoff beschickt. 
Die Gase, welche in 
dem frisch beschick- 
ten Schacht entstehen 
und die stark teer- 
und wasserhaltig sind, 
streichen gleichzeitig 
durch die übrigen 
Schächte der betreffen- 
den Gruppe. Es ist s, . c u: 
vollkommen gelungen, Abbildung 46. Generator 
in dieser (ienerator- mit doppelter Brennzone Ab- 
art die Wasch- und Braunkohlenbriketts 
Klaubberge, die nur von Gebr. Körting, A.-G. 
bis zu 25 % ausklaub- 
bare brennbare Teile, im Mittel HO bis 65«* 
Asche enthalten, in vollkommner Ausnutzung 
zu vergasen. 

Die Aufgabe, die sich Jahns gestellt hatte, 
war also eine sehr schwierige; sie ist mein*« 
Wissens noch von keiner andern Generatorart 
mit Erfolg gelost, wie es auch immerhin zweifel- 
haft erscheint, ob man selbst mit mechanischen 
Entaschungsvorrichtungen oder Rührwerken 
durchkommen würde. Im vollen Gegensatz ru 
allen anderen Generatoren verfuhr Jahns zunächst 
so. daß er die Schächte jeweils gänzlich füllte 
und entleerte. Dadurch, daß er nach Entleerung 
eines ausgenutzten Schachtes die glühend« 
großen Aschenmengen unter dem (ienerator 
beließ, konnte er die neue Füllung, trotz de* 
großen Wärmebedarfes des Aschengehaltes und 
der zerstreuten Lage der brennbaren Partikel 
in diesem, schnell in die notige Hitze bringen, 
um eine Austreibung der flüchtigen Bestandteil* 
zu erzielen. FJn Dampfstrahl in dem Ver- 
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hindungskanal fördert diese Entgasuugsprodukte 
den übrigen Schachten zu, die nun bereits ent- 
gasten Brennstoff enthalten, der auf bekannte 
Art weiter vergast wird. Nacheinander brennen 
die einzelnen Schachte vollständig aus und 
werden also auch nacheinander wieder gefüllt. 

Im praktischen Betriebe stellte sich nun 
heraus, daß das vollständige Fullen und Ent- 
leeren unter Umstanden nicht zweckmäßig war. 
Man kann das Nachfüllen frischen Brennstoffes 
und ebenso das Abziehen der Asche und Schlacke 



Abbildung 46. 

Ringgenerator 
von Jahna. 




auch in Absätzen vornehmen und dabei auch 
die Schichthöhe beliebig hochhalten. Dadurch 
hat man für verschiedenartige Brennstoffe den 
weitesten Spielraum. Auch die Zusammen- 
setzung des Gases läßt sich dadurch verändern, 
und in der Tat sehen wir aus zwei Analysen 
unserer Tabelle III. daß das besonders für Kraft- 
zwecke hergestellte (ras einen sehr hohen 
Wasserstoffgehalt besitzt, wie er sonst nicht 
oft vorkommt. Man darf diese Analysen der 
Brennstoffe aus den Wasch- und Klnuhbcrgen 
natürlich nicht mit denen vergleichen, die aus ge- 
wöhnlichen Generatoren und aus guten Brennstoffen 
kommen. Schon an sich zeigen die Gase, hei denen 
Teervergasung vor sich ging. Abweichungen 
und besonders höheren Wasserstoff- und dabei 
auch natürlich Kohlensrturegehalt. Letzterer 



ist allerdings in diesem Falle auch besonders 
von der Schlaekenbildung abhängig, deren Auf- 
treten bei solcheu schlechten Brennstoffen natür- 
lich weit gefahrlicher ist als bei den geringeren 
Mengen in gewöhnlichen Brennstoffen. Hat der 
Brennstoff leichtschmelzbare Schlacke, so muß 
wegen der im Generator unzulässigen geringen 
Temperatur auch oluie weiteres mehr Kohlen- 
saure entstehen. 

Dali es Jahns gelungen ist, in dauernd siche- 
rem Betriebe sowohl für Dampfkesselheizung 
wie für Kraftzwecke diese Abfalle zu verwerten, 
ist ein höchst beachtenswertes Ergebnis, das 
besonders wertvoll für die Bergwerke selbst ist, 
die dadurch geradezu von einer Last befreit 
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Abbildung 47. 
Querschnitt durch den Ringgenorator von Jahna. 

werden. Viele andere Brennstoffe, die bislang 
wegen ihrer Minderwertigkeit schwer vet wertbar 
waren, können auf diese Weise zur Vergasung 
herangezogen werden, zumal der Generator 
daraufhin gebaut ist, daß er selbst bei den 
auftretenden größeren Schlackenmengen verhält- 
nismäßig leicht von diesen befreit werden kann. — 

M. H. Ich bin mir bewußt, daß ich mit 
meinen Austührungen die gesamte Frage der 
Gaserzeuger nicht annähernd erschöpfend dar- 
gestellt habe : vieles von der technisch - theo- 
retischen Seite halte ich übergangen, besonders 
aber habe ich von der gewaltigen Menge ver- 
schiedener Generatorbauarten nur einige ty- 
pische Falle herausgegriffen, ohne dieselbeu 
chronologisch zu ordnen. 

Ich spreche nochmals die Hoffnung aus. daß 
iu der nachfolgenden Besprechung die Konstruk- 
teure uus eingehend über die Erfolge mit ihren 
Generatoren belehren werden und manche Frage 
streifen, die ich hier übergangen habe, oder die 
der Berichtigung und Ergänzung bedarf. 

< Lebhafter Beifall. » 
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Das Zollabkommen Deutschlands mit den Vereinigten Staaten 

von Amerika. 



Da« Abkommen siebt folgende Bestimmungen vor: 
Im Artikel 1 gewährt der Präsident alle Zoll- 
ermäßigungen, welche er nach Sektion 8 des Dingley- 
Tarifes einem fremden Lande zugestehen kann. Da- 
nach tritt zu den unn bisher eingeräumten 
Vergünstigungen noch die für Schaumweine. 

Artikel 2 behandelt die Abänderungen auf dem 
Gebieto der Zollverwaltung, welche ohne Oesetzes- 
änderung herbeigeführt werden können. Dieselben 
sind in einer Note, die einen integrierenden Bestand- 
teil des Vertrages bildet, zusammengefaßt, und um- 
fassen folgende Punkte : 

A. Der amerikanische Tarif besteht in der Haupt- 
sache aus Wertzöllen. Als Verzollungswert wird der 
Marktwert der Ware im Auafuhrlande zugrunde 
gelegt. Darunter versteht da« amerikanische Gesetz 
den Preis, zu welchem die Ware zur Zeit der Ausfuhr 
auf den Hauptmärkten des Esportlandes im Groß- 
handel in den üblichen Engrosmeugen abgegeben wird. 
Die Feststellung dieses Wertes begegnet vielen 
Schwierigkeiten, und die Mißstimmung gegen das 
amerikanische Verzollungsverfahren wird insbesondere 
dadurch hervorgerufen, daß die amerikanischen Ab- 
schätzer bei Bemessung des Marktwertes vielfach zu 
Ergebnissen kommen, die von den Angaben der 
deutschen Exporteure erheblich abweichen. Eine 
grundsätzliche Aenderung hierin wäre nicht ohne 
Eingriff in die amerikanische Gesetzgebung möglich 
gewesen. Da dies zurzeit ausgeschlossen war, so 
mußte man sich vorerst damit begnügen, für die 
Fülle, in denen ein eigentlicher Marktwert im Sinne 
des amerikanischen Gesetzes nicht festgestellt werden 
kann, und in denen daher ohnehin durch Verwaltungs- 
vorschriften nachgeholfen werden muß, diese ergän- 
zende Bestimmung dahin zu treffen, daß als Markt- 
wert der Exportpreis gelten soll. Damit wird 
wenigstens in manchen Fällen den Beschwerden unserer 
Exporteure abgeholfen werden. 

B. Nach Sektion 8 des Zollverwaltungsgesetzes 
müssen Fabrikanten oder Exporteure, welche ihre 
Waren nach den Vereinigten Staaten konsignieren, 
detaillierte Aufstellungen über die Her- 
stellungskosten beziehungsweise Uber die von 
ihnen gezahlton Preise und über die Bezugsquellen 
usw. inachen. 

Bei der Anwendung dieser Pestimmungen haben 
die amerikanischen Konsuln vielfach so ins einzelne 
gehende Angaben verlangt, daß die Anfertigung der 
Aufstollungen eine große Belästigung des Verkehrs 
darstellte und auch die Preisgabe von Fabrikgeheim- 
nissen befürchtet wurde. Es ist nunmehr vorgeschrieben 
worden, daß der Konsul solche Nachweisungen nur 
dann einfordern darf, wenn sie in einem bereits in 
den Vereinigten Staaten eingeleiteten Zollverfahren 
von den Zollab Schützern verlangt werden. 

('. Nach der geltenden Praxis werden die Ent- 
scheidungen der Abschätzuugsbeamten 
über den Marktwort ohne Angabe von Gründen mit- 
geteilt, und ohne daß dem Importeur oder dem Agenten 
des Exporteurs genügend Gelegenheit gegeben ist, 
«einen Standpunkt zur Weitung zu bringen. 

Durch eine aus Anlaß der vorjährigen provi- 
sorischen Kegelung der deutsch-amerikanischen Han- 
delsbeziehungen ergangene Verfügung des Schatz- 
sekretärs in Washington vom 28. Februar 1900 ist 
bestimmt worden, daß die Verhandlung im Falle 
wiederholter Abschätzung (reappraisement cases) 
öffentlich und in Gegenwart des Importeurs oder 
seines Vertreters stattfinden soll, wenn nach dem 
Urteil des Board of gcncral appraisera das öffentliche 



Interesse dadurch nicht gefährdet wird. Dieser Grund- 
satz ist durch die neue Bestimmung nach zwei Rich- 
tungen erweitert worden: einmal eoU der Board, 
wenn die Oeffentliehkeit der Verhandlungen (das he int 
dio Zulassung des Importeurs oder seines Vortreten*» 
versagt wird, weil eine Gefährdung des öffentlichen 
Interesses für vorliegend erachtet wird, dem Schau- 
sekretär darüber berichten, und ferner »ollen, wenn 
die Verhandlung nicht öffentlich stattfindet, die Gründe 
der Entscheidung mitgeteilt werden. 

D. In folgenden Punkten sollen die Konsular- 
Verordnungen geändert oder klargestellt weiden 

1. Durch Verordnung des Präsidenten vom 1. März 
1906 war bereits bestimmt worden, daß dio Konsuln 
bei der Beglaubigung der Faktura in der Kegel nicht 
die persönliche Anwesenheit des Versenders fordern, 
sondern dio Fakturen beglaubigen sollen, wenn s>ie 
ihnen durch die Post oder durch Boten zugesandt 
werden. Da aus einigen Konsulärbezirken berichte 
wurde, daß auch jetzt noch das persönliche Erscheinen 
gefordert werde, ist vereinbart worden, daß das per- 
sönliche Erscheinen nur in Ausnahme- 
fällen, in denen besondere Gründe eine mündliche 
Aussprache notwendig machen, gefordert werden soll. 

2. Um ein Urteil über die Richtigkeit des in der 
Faktura angegebenen Preises zu erlangen, haben die 
Konsuln das Recht, die Vorlegung der Original- 
faktura zu fordern. Durch die neue Bestimmung 
wird dieses Recht erheblich eingeschränkt, und es i»t 
ferner Vorsorge getroffen, daß die Originalfakturen 
— was bisher nicht immer geschehen ist — dem 
Exporteur zurückgegeben werden müssen. Hierdurch 
wird der von den Exporteuren vielfach gehegten Be- 
sorgnis begegnet, daß durch Uebersendung der Ori- 
ginalfaktura nach Washington ihre Beiugsqoellen 
verraten werden könnten. 

3. In den von den amerikanischen Konsulaten 
ausgegebenen Bcglaubigungsformularen wird 
die Angabe des Namens des 8chiffos verlangt, mit 
welchem die Ware zur Versendung kommen soll. Bit 
Erfüllung dieser Vorschrift bereitet Schwierigkeiten, 
wenn zur Zeit der Beglaubigung der Faktura noch 
nicht feststeht, mit welchem 8chiffe die Ware versandt 
werden soll. Durch die neue Bestimmung werden 
diese Schwierigkeiten beseitigt. 

4. Nach dem Zollvcrwaltungsgesetze maß die Be- 
glaubigung der Faktura in dem Bezirke de» 
Konsulate« erfolgen, in welchem der Ort des Kaufe» 
oder der Fabrikation liegt. Dies nötigt die Expor- 
teure, welche Waren in verschiedenen Teilen Deutsch- 
lands herstellen lassen, an allen diesen Orten Agenten 
zu halten, welche die Beglaubigung der Faktura für 
■ie besorgen. Jetzt ist ausdrücklich festgelegt worden, 
daß als Kaufort der Ort angesehen werden »clL 
wo der Vertrag abgeschlossen worden i * t . 
sofern der Exporteur daselbst seinen Ge- 
• chäftssitz hat. 

o. Nach § 681 der geltenden Konsularregulatiu 
hat der Konsul das Recht, die Beeidigung der 
Faktura zu verlangen. Diese Bestimmung, wtlrh* 
von den Konsuln in «ehr verschiedenem Sinne gf- 
handhabt wurde, ist durch die neue Vereinbaren* 
beseitigt worden. 

K. Die Abschätzungsbeamten der Vereinigten 
Staaten sollen in Zukunft der Deutschen Regierung 
offiziell angemeldet werden und mit den deuuehen 
Handelskammern zusammenarbeiten. Dieses Sjrtem 
wird dazu beitragen, das gegenseitige Mißtraut 
welches zwischen den Beamten des Schatzamte« und 
den deutschen Interessenten bestand, zu beseitigen. 



15. Mai 1907. 



Bericht über in- und ausländische Patente. 



Stahl and 



. 715 



F. Für den deutschen Fabrikanten ergibt eich, 
wenn «eine Angaben Ober den Wert der Auafahr- 
waren beanstandet werden, oft die Schwierigkeit, 
geeignetes Material für die Widerlegung der Tat- 
sachen beizubringen, auf welche die Abschätiungs- 
beamten ihr Urteil gründen. Die neue Bestimmung 
verpflichtet die amerikanischen Zollbehörden, die Han- 
delBkammerzeugnisee in Verbindung mit etwaigem 
anderen Beweismaterial zn „würdigen". Das Ver- 
langen, daß den Handelskammerzeugnisaen entschei- 
dende Bedeutung beizumessen sei, konnte deutscher- 
seits nicht gestellt werden, weil das Zollabschätzungs- 
Terfahren ein gerichteAhnllcb.es Verfahren ist. 

Artikel 3 bezieht sich auf die deutschen 
Gegenkonzesgionen. Es konnte sich für die 
der Union zu gewährenden Zugeständnisse nur um 
die ermäßigten Zollsätae aus den Vertragen mit 
Belgien, Italien, Oesterreich- Ungarn, Rumänien, Ruß- 
land, der Schweiz und Serbien handeln. Aber auch 
die uneingeschränkte Weitergewahrung der Zollsatze 
der sieben Vertrage erschien für dieses Abkommen 
nicht angezeigt, vielmehr mußte eine Beschränkung 
der deutschen Konzessionen eintreten. 

Bei der engeren Auswahl war die Gewährung 
der vertragsmäßigen Zollsätze für die wichtigsten 



Roherzeugnisse der Land- und Forstwirtschaft un- 
vermeidlich. Auch hier umfassen jedoch die gemachten 
Zugeständnisse nicht sämtliche durch den Vertrags- 
tarif berührte Warengattuugen; beispielsweise sind 
die Molkereierzeugnisse ausgenommen geblieben. 
Ferner war die Einräumung der Vortragasätze für 
Erdöle und für einige mit diesen in Zusammenhang 
stehende Erzeugnisse nicht zu umgeben. Bei den Zoll- 
sätzen für Industrieerzeugnisse erstrecken sich die 
Zugeständnisse hauptsächlich auf Leder und Leder- 
waren, auf Kautschukwaren, auf Papier und Papier- 
waren und auf Olas und Glaswaren. Hinsichtlich der 
chemischen Erzeugnisse, der Steinwaren, der unedlen 
Metalle und der Waren aus solchen sind einige Ver- 
tragsBätzo zugestanden worden. Aach aus den beiden 
letzten Tarifabschnitten (Maschinen usw.) hat oin Teil der 
Konventionalsätze in der dem Abkommen beigegebonen 
Liste unserer Konzessionen Aufnahme gefunden. 

Artikel 6 regelt die Dauer des Vertrages. 
Mit Rücksicht auf den Charakter des Abkommens ist 
die Geltungsdauer auf ein Jahr bemessen, jedoch 
mit der Maßgabe, daß, wenn innerhalb dieser Frist 
ein anderer Vertrag nicht vereinbart werden sollte, 
das Abkommen mit sechs monatlicher Kündi- 
gung weiterläuft. 
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Patentanmeldungen, 
welche von dem angegebenen Tage an während 
zweier Monate zur Einsichtnahme für jedermann 
im Kaiserlichen Patentamt in Berlin ausliegen. 

15. April 1907. Kl. 10 a. K 32 564. Vorrichtung 
zum Entfernen der Ausscheidungen von Graphit und 
dergl. in Verkokungskammern oberhalb der Kohlen- 
füllung. Heinrich Koppers, Essena.Rubr.Isenbergstr.SO. 

Kl. 24 h, M 30 764. Vorrichtung zur selbsttätigen 
Beschickung von Rosten unter Benutzung eines oder 
mehrerer verschieden stark vorschnellender und ver- 
schiedene Brennstoffmengen befördernder Wurfglieder. 
Münckner et Comp., Bautzen. 

Kl. 31c, G 23 555. Vorrichtung zum Ablassen von 
Kohlenstaub aus dorn Sammelbehälter in die Misch- 
trommel von Formsandaufbereitungs-Anlagen. Alfred 
Gutmann, Act.-Ge». für Maschinenbau, Altona-Ottensen. 

Kl. 31 c, J 8995. Zerlegbarer Formkasten mit ge- 
teilten, durch Einsatzetücke nach Bedarf zu ver- 
längernden 8tirn- und Seitenwänden. Carl John, 
Berlin, Gleimstraße 9 h. 

Kl. 49 b, W 25 240. Kreissäge, bei der die zeit- 
weilige Aufhebung der Schaltbowegung durch eine 
mit Reibfläche versehene, unter Wirkung eines Lauf- 
gewichts stehende Schaltspindelmutter erfolgt. Gustav 
Wagner, Reutlingen, Württemberg. 

18. April 1907. Kl. 1 a, H 38 765. Füllrumpf 
zur Aufnahme von zu waschender und aufzubereiten- 
der Kohle und sonstigem, zur Aufbereitung geeignetem 
Gute. Härtung, Kuhn St Cie., Maschinenfabrik, Aet.- 
Ges., Düsseldorf. 

Kl. 10 a, B 42 799. Liegendor Regenerativkoks- 
ofen mit senkrechten Heizzügen. C. Biscanter und 
A. Hepe, Herne i. W. 

Kl. 18 a, C 18 814. Verfahren zum Durch- 
sc-hmelzen von Metallmassen, Schlitzen von Blechen 
und dergl.; Zus. zn Pat. 161273. Chemische Fabrik 
Griesheim Elektron, Frankfurt a. M. 

Kl. 24 e, 8 21360. Gaserzeuger mit Einführung 
von Luft in eine im oberen Teile des Schachtes be- 
findliche Brennstoffschiebt and Fortleitung der bei 
der Verbrennung gebildeten Gase in den unteren 
Schachtraum, der von diesen Oasen von unten nach 
oben durchströmt wird. Heinrich Siewers, Dortmund, 
Fricdensstraße 17. 



Kl. 24 g, II 29 916. Verfahren zur Ausnutzung 
der Wärme von Heizgasen für Heizanlagen. Gebr. 
Heyl & Co., Akt.-Ge*., Charlottenburg, und Dr. Adolf 
Wultze, Magdeburg -Sudenburg, Leipzigerstraße 63. 

Kl. 24 g, Sch 26 978. Verfahren zur Reinigung von 
Generator-Kanälen. Ernst Schiichard, Antonienhütte< 

Kl. 241. R 21518. Verfahren zur Verfeuerung 
von Staubkohle und dergl. Anthony Maurice Robeson, 
Johannesburg, Süd -Afrika, und Claude Albemarle 
Bettington, Boston, V. 8t. A.; Vertr.: Dr. B. Alexander 
Katz, Pat.-Anw., Berlin NW. 6. 

Gebrauchsmustereintragungen. 

8. April 1907. Kl. I b, Nr. 302 274. Elektro- 
magnetischer Walzennaßscheider, dessen Scheidewalze 



unter Wasser läuft. Maschinenbau- Anstalt Humboldt, 
Kalk bei Köln a. Rh. 

Kl. 7 b, Nr. 302 272. Stauch- und Biegevorrich- 
tung mit zwei Stauchrollen uud zwei Biogewalzen 
zur Herstellung längsgeschweißter Rohre. Wilhelm 
Holzapfel, Köln, Lütticherstr. 7. 

Kl. 24 f, Nr. 802 702. Gaserzeuger mit Schrägrost 
und Schlackontraneport- Einrichtung. Max Kaufhold, 
Essen a. Ruhr, Elisabethstr. 7. 

Kl. 24 h, Nr. 302 454. Beschickungsvorrichtung 
für Generatoren, mit Streukegel und einer festen und 
einer drehbaren Verteilungsscheibe. Poetter 6t Co., 
Akt.-Ges., Dortmund. 

Deutsche Reichspatente. 

Kl. 81 c, Nr. 17489«, vom 16. Juli 1906. Rieck 
& Melzian in Hamburg. hirgmmir Streifen 
zum Au*ritnd?n ton Model/ecken. 

Die rückwärtigen Klebefiächen u <i des aus Lino- 
leum, Pappe, Kunstgummi oder dergl. bestehenden 
Streifens /> sind schwach aus- 
gekehlt und mit einer Anzahl von 
, über die ganze Länge desselben 

f r parallel nebeneinander laufenden 

»Ji^H^L* Einschnitten e versehen. Hierdurch 
>*^b """^^ soll erreicht werden, daß die 
Vorderseite des Streifen« beim 
Eindrücken in die Modellecken eine gute Rundung 
und der Klebstoff durch Eindringen in die Ein- 
schnitte c eine festere Verbindung des Streifens mit 
dem Modell bildet. 
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Kl. 81c, Nr. 178 849, vom 9. Januar 1904. 
Caspar Stöckmann in Ruhrort am Rhein. 
Verfahren zur Verhütung de» Entmischens von Fluß- 
stahl und Flufieisen in der Form. 

Der Flußstahl oder das Flußeieen wird, um ein 
Entmiachen infolge zu langen Flüssigbleibens zu ver- 
hüten, unmittelbar nach dem (ließen rasch und voll- 
Htümlig durch AbkQhlen tum Krstarren gebracht, am 
zweckmäßigsten durch Waaser, mit dem der Block 
bezw. die Blockform benetzt wird. 

Kl. 81c, Kr. 417801, 

vom 23. Februar 1904. 
W ilheltn Schür mann 
in Düsseldorf. Zu- 
»ammtnziehbarer Kern 
zur Herstellung von 
Glühtöpfen in eisernen 
Formen. 

Der zusammenzieh- 
bare Kern besteht aus 
mehreren Segmenten a 
aus Metall, welche durch 
Gelenkariue b so mit 
einer gemeinsamen Mit- 
toUtange c verbunden 

sind, daß sie dem 
Schrumpfen des Uuß- 
Btiickcs nachgeben und 
nach innen zurückge- 
zogen aus diesem ent- 
fernt werden können. 
Am oberen Ende sind die 
Segmente a nach innen so weit umgebogen, daß eine 
Oeffnung freibleibt, die durch einen Deckol d aus 
feuerfester Masse geschlossen wird. Mit ihrem andern 
Knde stehen die Segmente auf einer ringförmigen 
Seheibe e auf uud werden durch einen zweiten Ring f 
in Stellung gehalten. 

KI.SU, Nr. 178696, vom 19. Dezember 1903. 
The Morgan Crucible Company Limited in 
Battcrsea, London. Kippbarer Tiegelofen mit 
abhebbarem Deckel und mit Vorwärmung der Ver- 
brennungsluft und des Schmehgutf* durch die ab- 
ziehenden Heizgase. 

Der abnehmbare Ofendecke! / besitzt eine Kam- 
mer Jr, welche zur Aufnahme und Vorwärmung des 

„ -, zu schmelzenden 

Metalles diont. Er 
ist mit einem 
Rohrkrümmer m 
verbunden , der 
mit dem Abzugs- 
rohr r drehbar 
durch eine Muffe 

verbunden ist. 
Deckel und Krüm- 
mer sind an einem 

schwingbnren 
Arm otler Kran >i 
aufgehängt und 
können an diesem 
leicht zur Seite 
geschwenkt wer- 
den. Da» Abzugs- 
rohr r und der 
Krümmer m sind 
doppelwandig und 
dienen zur Vor- 
wSrmungdcr Ver- 
brennun«^luft,die 
durch die Hoff- 
nung o eintritt und nach genügender Vorwärmung teils 
durch den Rost /"de« Tiegelofens, teils durch Kanäle c 
in das Ofeninuerc gelangt. 




Kl. la, Nr. 172178, vom 30. März 1905. Wil- 
helm Seltner in Schlan. Verfahren und Vor- 
richtung zum Setzen auf der Siebsetzmasehine mit 
festen Sieben. 

Die Setzarbeit erfolgt gleichzeitig auf zwei oder 
mehr im gleichen Setzraatne untergebrachten Sieben 
a und b. Um die Waeserbewegung für jedes der 
Siebe regeln zu können, kann das untere mit offenen 
Rohretutzen e besetzt werden, wahrend man auf dem 




oberen Siebe Rohrstutzen d bis Ober den Wasser- 
spiegel anordnet, deren Querschnitt (furch Schieber 
oder dergl. beliebig geregelt werden kann. 

Es kann nun entweder auf jedem der Siebe 
frisches Rohgut, welches durch e und f zugeführt 
wird, gesetzt werden, oder es kann das Produkt de« 
ersten Siebes auf dem unteren Siebe, um es beson- 
ders rein zu erhalten, nachgesetzt werden. Schließlich 
können auch die schwereren durch das obere Sieb 
fallenden Teile des Setzgutes auf dem unteren Siebs 
nachgesetzt werden. 

Kl. 21 k, Nr. 171955, vom 2«. August 1904. Jesu 
Frederir Bourgeois in O en f, Schweiz. Kühlvor- 
richtung für die Elektrodenfassungett elektrischer Oeftn. 




Die Fassungen b der Elektrodeu a sind zur Erzielong 
einer möglichst großeu Wärmeausstrahlung mit Rippen 
oder Flügeln c versehen, die besondere Ktthleinrich- 
tungen, z. B. mittels Wassers, überflüssig machen. 

Kl. 24«, Nr. 17811«, vom 22. April 1904. I'sul 
Schmidt & Deagraz, Technisches Buresu. 
<i. m. b. H. in Hannover. Verfahren zur Erzeug**! 
ron kohlensäurearmem, teerfreiem Gas. 

In einem Oaserzeuger wird fertiges (ieneratorjrsi 
oder ein anderes brennbares Oas oberhalb des Brenn- 
stoffes eingeleitet und hier mittels eines Ueberscbuasf« 
zugemischter, gegebenenfalls vorgewärmter Luft ver- 
brannt. Die gasförmigen heißen Verbrennungsprodsktf 
werden dann von oben nach nnten durch den Brenn- 
stoff getrieben und ihre Wirme zur Destillation d^r 
oberen Kohleuschichten nutzbar gemacht. Der grofrp 
Ueherschuß an Luft soll eine zu hohe örtliche Tem- 
peratur verhüten. Auf dem Wege durch den glühenden 
Brennstoff wird sowohl der freie Sauerstoff al» snrh 
das Kohlendioxyd in Kohlonoxyd umgewandelt. 



\ 
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Starisrisches. 



Ein- und Ausfuhr des Deutschen Reiches in den Monaten Januar-März 1907. 



einfuhr 



Eisenerze; eisen- oder manganhaltige Gaareinigongsma 
ausgebrannter eisenhaltiger Schwefelkies (287 e)* 

(237h) 



Konverterachlacken ; 



Roheisen (777) 

Brncheisen, Alteisen (Schrott); Eisenfeilspane usw. (848a, 843b) 

Röhren und Röhrenformstücke aas nicht schmiedbarem Gaß, H&hne, Ventile usw. 

(778a u. b, 779a u. b, 783e) 

Walzen aus nicht schmiedbarem Guß (780a u. b) 

Maschinenteile roh n. bearbeitet** ans nicht schmiedb. Guß (782a, 783a — d) 
Sonstige Eisengußwaren roh and bearbeitet (781 an. b, 782b, 783f u. g.) . . . 
Rohluppen; Rohschienen; Rohblocke; Brammen; vorgewalzte Blöcke ; Platinen; 

Knüppel; Tiogelstahl in Blöcken (784) 

Schmiedbares Eisen in Stäben: Trager (J_-, l_|- und _n_-Eisen) (785a) 

Eck- und Winkeleisen, Kniestflcko (785 b) 

Anderes geformtes (fassoniertes) SUbeisen (785 c) 

Band-, Reifeisen (785d) 

Andere« nicht geformtes Stabeisen; Eisen in Htlben zum Umschmelzen (785e) 

Grobbleche: roh, entzundert, gerichtet, dressiert, gefirnißt (786a) 

Feinbleche: wie Tor. (786b u. c) 

Verzinnte Bleche (788 a) 

Verzinkte Bleche (788b) 

Bleche: abgeschliffen, lackiert, poliert, gebraunt usw. (787, 788c) 

Wellblech ; Dehn- (Streck)-, Riffel-, Waffel-, Warzen ; andere Bleche (789 a u. b, 790) 

Draht, gewalzt oder gezogen (791a — c, 792 a — e) 

Schlangenröhren, gewalzt oder gezogen; Röhrenformstflcko (798a u. b) . . . 

Andere Röhren, gewalzt oder gezogen (794 a u. b, 795a u. b) 

Eisenbahnschienen (796 a o. b) 

Eisenbahnschwellen, Eisenbahnlaschon und Unterlagsplatten (796c u. d) . . . . 

Eisenbahnachsen, -radeisen, -rader, -rads&tze (797) 

Schmiedbarer Guß; Schmiedestücke*** (798 a-d, 799a— f) 

Geschosse, Kanonenrohre, Sagezahnkratzen usw. (799g) 

Brücken- und Eisenkonstraktionon (800a u. b) 

Anker, Ambosse, Schraubatöcke, Brecheisen, Hammer, Klobon und Rollen zu 

Flaschenzügen ; Winden (806a — c, 807) 

Landwirtschaftliche Gerate (808a u. b, 809, 810, 811a u. b, 816a u. b) . . . . 

Werkzeuge (812a u. b, 813a— e, 814a u. b, 815a— d, 836a) 

Eisenbahnlaachenachrauben, -keile, Schwellenschrauben usw. (820a) 

Sonstiges Eisenbahnmaterial (821a u. b, 824 a) 

Schrauben, Niete usw. (820b u. c, 825 e) 

Achsen und Achsenteile (822, 828 a u. b) 

Wagenfedern (824 b) 

Drahtseile (825 a) 

Andere Drahtwaren (825 b— d) 

Drahtstifte (825 f, 826 a u. b, 827) 

Haus- und Küchengeräte (828 b u. c) 

Ketten (829 a n. b, 880) 

Feine Messer, feine Scheren usw. (886 b u. c) 

Nah-, Strick-, Stick- usw. Nadeln (841a— c) 

Alle übrigen Eisenwaren (816c u. d— 819, 828a, 832 -885, 836d n. e— 840, 

842) 



(801 1 



802—805) 



Eisen und Eisenwaren in den Monaten Januar-Marz 1907 

» ■ » » • 

Summe 

Januar-Mar/ 1906: Eisen und Eisenwaren . 



1 465 858 
90 593 

60 260 
36 79» 

126 
184 
1 515 

1 816 

2 117 
172 

1 877 

1 676 
795 

6 287 
6 689 

2 593 
10 771 

7 
31 
50 

1 897 

34 

2 243 

65 
3 
72 
2 035 
915 
162 

310 
478 
307 
I 
78 
450 
27 
39 
33 
122 
776 
165 
859 
32 
43 

554 

446 



1 017 486 
1 170 



145 905 
14 860 

160 765 

95 501 
2.« 902 

119 403 



814 094 
75 659 
889 763 
992 862 
78 298 

1 071 160 



* Die in Klammern stehenden Ziffern bedeuten die Nummern des statistischen Warenverzeichnisses. 
** Die A u s f u h r an bearbeiteten gußeisernen Maschinenteilen ist unter den betr. Maschinen mit aufgeführt. 
•*• Die Ausfuhr an Schmiedestücken für Maschinen ist unter den betr. Maschinen mit aufgeführt. 
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Großbritanniens Eison-Elnfuhr und -Ausfuhr. 



Au. fuhr 



April 



loa» 



1906 



1*0- 



Alteisen 

Roheisen 

Eisenguß 

SUhlguß 

Schmiedestücke 

SUhlscbmiedestücke 

Schweißeisen (Stab-, Winkel-, Profil-) 

SUhlstlbo, Winkel und Profile 

Gußeisen, nicht bes. genannt 

Schmiedeten, nicht bes. genannt 

Robblöcke, vorgewallte Blöcke, Knüppel , . . . 

Träger .... 

Schienen 

Schienenstühle and Schwellen 

Radsätze 

Radreifen, Achsen 

Sonstiges Eisenbahnmaterial, nicht bes. genannt 
Bleche, nicht unter '/»Zoll 

Desgleichen unter l /» Zoll 

Verzinkte usw. Bleche 

Schwarzbleche zum Verzinnen 

Verzinnte Bleche 

Panzerplatten 

Draht (einschließlich Telegraphen- u. Telephondraht) 

Drahtfabrikate 

Walzdraht 

Drahtstifte 

SAgi-l. Holzschrauben, Nieten 

Schrauben und Muttern . . . . , 

Bandeisen und Röhrenstreifon 

Köhren und Köhrenverbindungen aus Schweißeisen 

Desgleichen aus Oußeisen 

Ketten, Ank.T, Kabel 

Bettstellen 

Fabrikntc von Eisen und Suhl, nicht bes. genannt 



13 467 
24 7«8 
953 
1 030 
239 
8 665 
45 068 
22 237 



213419 
56 371 
5314 

454 
1 967 

31 »79 
8818 



21 640 

15 950 
14 902 

4 171 
2 236 

5 228 
4 240 
1 126 



9219 



6 823 
24 581 
1 207 

1 192 
720 

2 177 
20 323 

3 936 



'.>■> 8:s7 
28 192 
7 250 

671 

820 

11 803 
4 541 



21 870 

9013 
13 090 
2 955 
1 517 
5312 
5 541 
1 201 



8 826 



44 648 

400 041 
2 950 
387 
364 
1 501 

45 003 
57 615 

13 848 

15 810 
1 565 

37 388 
133 760 

20 141 
12 708 

4 562 
27 156 
56 057 

21 451 
149 998 

19 427 
123 151 

14 224 

16 624 



10 729 
7 619 
12 507 
40 909 
52 694 
10 294 
5 815 
28 071 



62 964 
670 915 
2 109 
440 
503 
958 
53 639 
79 920 
13 900 
18 660 
57 56 
35 531 
141 562 

20 318 
13 407 

7 233 

21 124 
92 399 

22 058 
167 825 

23 662 
137 208 

193 
17 025 
17 134 



10 341 

8 528 
17 096 
38 823 
62 882 

11 173 
5 881 

24 586 



Insgesamt Eisen- and Suhlwaren 

Im Werte von X 



508 501 ! 


276 298 


1 884 007 


1 806 758 


| 3 266 624 


2 147 287 


12 298 084 


15 676 459 



Statistik der Oherachleshcho« Berg- and Hüttenwerke fttr das Jahr 1906.* 

Dor kürzlich unter vorstehendem Titel erschienenen Veröffentlichung entnehmen wir nachstehende Angaben: 



Art de« Bftriebu 



Steinkoblenzcchon 



n und Zinder 



fiibnken 



Brikettfabriken 
Hochofenbetrieb 



Eisen- und Stahlgießerei . 

Fluß- u. SehweiUeisencrzeu- 
gnng, Walzwerksbetrieb 

Vcrfeinerungsbetrieb 




Förderung briw. Rnwnpung 



190S 
I 



Wert 



190« 

t 



Wert 



Steinkohlen 
Eisenerze** 
Koks . . 



| Ko 
I Zinder 
j Teer . 
< Schwefel 



27003420 '192326754 



s. Ammoniak 
Steinkoblcnbriketts . . 

[ Roheisen 

Blei 

| Ofenbruch usw. . . 
/Gußwarcn II. Schmelz. 
Stahlfonnguß . . . 
Stahlformguß . . . 

Halbzeug 

Fertigerzeugnisse dor 
Walzwerke . . . 
Erzeugnisse aller Art 



314955 
1827336 
119004 
76775 
21133 
143065 
861156 
220 
2739 
62829 
6682 
4498 



1878750 
16430000 
600000 
1920000 
5280000 
f 1430000, 
4884401t 
71671 
137257 
7907957 
2350758! 

I884t;e:» 



tl30000tH700000! 



698352 
197901 



90000599 
53233478 



29653528 
844863 
1471530 
181047 
68755 
20035 
138818 
901306 
243 
2086 
696O0 
7031 
4680 
349263 

750645 



219367725 

t 1825567 
1766000t» 
700000 
1400000 
4800000 
1388899 
52801425 
86934 
112748 
8295177 
2327302 
1533178 
28842319 



9:t5»l2 
701771 



* Herausgegeben vom „Oherschlosischen Berg- und Hüttenmännischen Verein, E. V." Zusammengestellt 
und bearbeitet vom Wirtschaftlichen (leschäftsfülirer des Vereins Dr. H. Voltz. Kattowitz 1907, Selbstverlag 
des Vereins. •* Einschließlich der auf Zink- und Bleierzgruben als Nebenprodukte 

t Geschützt. 



ized by Google 



Stahl und Eisen. 719 



Die Zahl der Steinkohlenzechen blieb mit 57 
dieselbe wie im Jahre 1905. Wahrend hierfür im 
letztgenannten Zeitabschnitte 1355 Dampfmaschinen 
mit 197 308 P.S. rorbanden waren, wurden im Be- 
richtsjahre 1378 (-J- 1,7 °/o) Dampfmaschinen mit 
218489 P.S. (-{- 10,7 »/•) nachgewiesen. Auch der 
elektrische Betrieb hat zugenommen: die Anzahl der 
Dynamos stieg Ton 228 mit einer Leistung Ton 41 230 KW. 
auf 250 mit 50064 KW.; die Zahl und Leistung der 
Elektromotoren stellte sich 1905 auf 864 mit 36565 P. S., 
1906 dagegen auf 1047 ( + 21,2°/o) mit 49404 | o- 35,1 •/•) 
P.S. — An Eieenerzgrnben umfaßt die vorliegende 
Statistik 11 (i.V. 16) im Betriebe stehende Förde- 
rungen, unter denen die vereinigten Eisenerzberg- 
werke der Gberechlesiachen Eisen-InduBtrie, A.-Ci., als 
eins gerechnet Bind; an Betriebskraft waren 10 (12) 
Dampfmaschinen mit 707 (676) P.S. und sechs Mo- 
toren mit 356 P.S. vorhanden. — Die Zahl der 
Koksanstalten und Zinderfabrikon wios mit 13 
bezw. 2 keine Aenderung gegenüber dem Jahre 1905 
auf. - Ebenso blieb die Anzahl der Hrikett- 
fabriken mit 2 dieselbe. — Von den Hochofen- 
werken waren, wio im Vorjahre, neun und von den 
vorhandenen 35 Hochöfen desgleichen 28 im Betriebe. 
An Dampfmaschinen wurden 158 (158) mit 16 944 
(16 642) P.S. nachgewiesen; außerdem waren 27 (15) 
Gasmotoren mit 8717 (7100) P.S., 29 elektrische Ma- 
schinen mit 800 P. S. und ein elektrischer Motor mit 
5p P.S. vorhanden. Der Kokeverbraucb, auf die 
Tonno erblasenen Roheisens berechnet, betrug im 
Berichtsjahre 1,188 t gegen 1,167 t im Jahre 1905. — 
Eisen- und Stahlgießereien wurden 23 (24) 
gezählt, bei denen 51 (56) Kupolöfen, 15 (14) Flamm- 
öfen, 3 (2) Siemens- Martinöfen mit basischer und 
9 (7) Siemens - Martinöfen mit saurer Zustellung vor- 
handen waren. Die Betriebskraft bestand aus 36 (27) 
Dampfmaschinen mit 1508 (959) P.S. und 28 (38) 
sonstigen Antriebemaschinen (Elektromotoren, Wasser- 
kraft, Sauggasmotoren) mit zusammen 593 (761) P. S. - 
Mit der Fluß- und Schweißeisenorzeugung so- 
wie dem Walzwerksbetriebe befaßten sich 14 (14) 
Werke, auf denen folgende BetriebBvorrichtungen ge- 



zählt wurden: 3 (2) Koheisonmiscber, 7 (13) Kupol- 
öfen, 7 (8) Thomas- Konverter, 1 (2| Bessemer- Kon- 
verter, 37 (33) Siemens-Martinöfen mit basischer und 

1 mit saurer Zustellung, 3 (1) Tiegelöfen, 195 ( 1 99 ) 
Puddelöfen und endlich 380 (347) Tief-, Roll-, Schweiß- 
und sonstige Uefen. Ferner wurden nachgewiesen : 

2 (2) Block-, 12 (12) Luppen-, 18 (18) Grob-, 6 (0) 
Mittel-, 21 (21) Fein-, 6 (6) Grobblech-, 17 (Iß) Pein- 
blech-, 5 (5) Universal- und 3 (4) sonstige Walzen- 
straßen Bowio 79 (80) Hämmer und 8 (7) Pressen. 
Als Botriebskraft wurden 474 (485) Dampfmaschinen 
mit 66774 (70247) P.S. und 3C8 (317) sonstige'Be- 
triebsmaschinen (Elektromotoren, Wasserturbinen) mit 
11 184 (9863) P. S. aufgeführt. — Die Statistik der 
Verfeinorungsbotrie bc umfaßt 11 Preß- und 
Hammerwerke, 2 Drahtwerke, 3 Kaltwalzwerke, 6 Rohr- 
walzwerke, 14 KonstruktionswerkstÄtten, 11 Maschinen- 
fabriken, 5 Kleineisenfabriken, 2 Eisenblechfabri- 
kationen und 4 andere Betriebszweige mit zusammen 
94 Dampfmaschinen von 12 490 P.S. und 351 sonstigen 
Betriebskräften von 6157 P.S. 

Die Entwicklung der SUhlerxeugnng 
im letzten Jahrfünft. 

In ihrer Ausgabe vom 25. April d. J. (9. 1278) 
beschäftigt sich die Zeitschrift „The Iron Age" mit 
den Fortschritten, die insbesondere das basische 
Verfahren bei der Stahlerzeugung in den letzten 
Jahren zu verzeichnen gehabt hat. Das Blatt be- 
schränkt sich bei seinen Betrachtungen auf dio fahren- 
den drei Länder, die Vereinigten Staaten, Deutschland 
und Großbritannien, da diese für 1906 etwa 4 /& der 
gesamten Stahlerzeugung in sich vereinigt haben 
dürften und daneben die übrigen Staaten kaum ins 
Gewicht fallen. In der folgenden Tabelle haben wir 
die Erzeugungsziffern für die Zeit von 1902 bis 1906 
in der Weise zusammengestellt, daß der Anteil des 
sauren und des basischen Prozesses nicht nur für dio 
genannten drei 8taaten einzeln, sondern auch für diese 
in ihrer Gesamtheit deutlich zu erkennen ist. Weitere 
Bemerkungen erübrigen sich daher. 



HtahlcrK-niunp 
(atsaehlieBllch Htahlformjuß, 
aber ohne Tiegelatahi) 


Vereinigte Staalen 


Orofibrttannlen 


Deutichland rinar-bl. Luxemburg 


nach dem «auren 
Verfahr* n 
I 


Dach dem ba- 
*t»chea Verfahren 
t 


nach drin »auren nach den» ba- 
Verfahran »lachen Verfahren 
1 1 


narh dem »aaren n*< h dem ba- 
Verfahren »lieben Verfahren 
t t 


im Jahre 1902 .... 
n m 1903 .... 
»* * 1904 • . • « 
* , 1905 
„ „ 1906 .... 


10 494 83 t 
9 842 831 
8 799 005 

12 290 574 

13 814 417 


4 5tiS 478 

4 S10 672 

5 188 069 
7 940 780 
9 803 775 


3 895 230 
3 993 070 

3 771 907 

4 227 132 
4 760 813 


1 092 381 
1 121 575 
1 335 403 
1 714 212 
1 804 857 


517 996 
613 399 
610 697 
655 495 
715 952 


7 262 f.86 

8 188 116 

8 319 594 

9 411 058 
10 419 133 




Im Jahr* 1SOS 


Im Jahre 1903 


Im Jahre 1901 


tu Jahre IIK.Ä 


Im Jahre 1SKHI 


Zunahme 
Im Jahre 1906 




t 


t 


t 


t 


t 


gelten 


gtgto 

11K>5 


nach dem sauren Verr. 
nach d. hasischen Verf. 


14 908 057 
12 923 545 


14 449 290 

14 120 363 


13 181 609 

14 843 066 


17 173 201 
19 066 050 


19 291 182 

22 027 765 


29 »'„ 
7 . ' „ 


l2o, 0 
16 > 


Insgesamt |. 27 831 602 


28 569 653 28 024 675 


36 239 251 


41 318 947 


48 «/„ 


u ■ , 



Referate und kleinere Mitteilungen. 



Herstellung Ton kohlenstofffreiem Ferromangan.* 
Die Verfasser Edwin G. Cl. Roberts und P.rnest 
A. Wraight** geben zunächst einen kurzen Abriß 
der Geschichte dos metallischen Mangans, die mit dem 

• „The Journ 
1906, II, Vol. 70. 

*• Die beiden Verfasser waren ("arnegiestipendiaten 
(vergl. „Stahl und Eisen- 1906 Nr. 9 S. 563). 



Jahre 1770 beginnt, als Kai m nachwies, daß aus dem 
Pvroliisit ein von Eisen verschiedenes Metall erhalten 
werden kann. Von denen, die sich mit der technischen 
Darstellung des Mangans hefaßten, seien die Namen 
Tamm, Greene, Wohl, Goldschmidt und 
Moissan genannt. Ferromangan wurde zuerst von 
Prieger in Bonn hergestellt, der fünf Teile Pyrolusit 
mit einem Teil Spiegeleisen zusammenschmolz. Der 
Preis für ein 40 "/o ige» Ferromangan der 'ferro 



27. Jahr*. Nr. 20. 



Noire- Werke betrug Im Jahre 1871 noch 2400 Jt fOr 
die Tonne. Henderson in Glasgow stellte aus Man- 
gankarbonat, Eisenoxyd und Holzkohlen pul ver oder 
Koksgrus Ferromangan dar, dessen Mangangehalt nicht 
von der Menge des Mangankarbonates, Bondern von 
der Höhe der Temperatur abhing. Ein Ferromangan 
von 23 °/o Mn konnte so schon zu 460 -4 f. d. Tonne 
hergestellt werden. 1875 erhielt Siemens ein Patent 
auf die Darstellung im rotierenden Ofen. Im Hoch- 
ofen wurde es zuerst Ton (lautier in 8Qd- Wales 
erblasen (1876). Das während der Jahre 1887 bis 
1888" von den Moatyn- Werken benutzte Verfahren hat 
Hadfield beschrieben. Der Kohlenverbrauch war 
ein sehr hoher und die Schlucke enthielt 20 bis 40 "/» 
Manganoxydul. Allmählich gelang es, den Mangan- 
gehalt der Schlacke anf 10°/« herabzudrüekon. Weitere 
Fortschritte soll nach den Verfassern die Ferro- 
mangan - Erzeugung im Hochofen in den letzten 
20 Jahren nicht gemacht haben. Alle neueren Er- 
findungen und Verbesserungen beziehen sich auf die 
Darstellung im elektrischen Ofen. 1890 führte Simon 
ein Verfahren ein, bei dem er Flußspat und Kohle 
benutzte. Heibling bekam 1885 ein Patent auf die 
Herstellung koblenstoffarmcr Ferromangane, indem 
er den mittels Kohle reduzierten Eisen- und Mangan- 
oxyden den Kohlenstoff durch flüssige* Kalzium ent- 
zieht, das sich dabei in Kalziumkarbid verwandelt. 
A s c h e r m a n n (1 897) reduziert mit Eisensultid, Greene 
und Wahl mit Silizium in Form von Fcrrosilizium, 
doch sind die Kosten zu hoch. Moissan benutzt »eine 
Darstellungsweise des Mangans — Anwendung eines 
großen üoberschusses von Manganoxyd — auch zur Dar- 
stellung des Ferromangans. Für technische Zwecke 
der Ferromangan-Darstellung eignot sich nur die Re- 
duktion durch Kohle im elektrischen oder anderen, 
durch Koks oder Gas befeuerten Oefen. Das so er- 
haltene Metall bat den Nachteil einos hohen Kohlcn- 
stoffgchaltes. Methoden zu seiner Entfernung auf- 
zufinden oder ältere Methoden zur Darstellung kohlen- 
stofffreien Ferromangans nachzuprüfen, ist der Zweck 
der vorliegenden Arbeit. 

Die Versuche erstrecken sich auf: 1. Ersatz des 
gebundenen Kohlenstoffes durch Silizium ; 2. Ersatz des 
gebundenen Kohlenstoffes durch Aluminium ; .'). Glüh- 
frischen in verschiedenen Metalloxyden ; 4. Schmelzen 
bei sehr hoher Temperatur mit Kalk; 5. Bessemern 
und 6. Reduktion mittels Manganoxyden bei der Tem- 
peratur des elektrischen Ofens. 

Es sei zuvor kurz auf die Untersuchungen über 
die Konstitution des Ferromangans hingewiesen, deren 
Kenntnis noch viele Lacken aulweist. Bis zu den 
Untersuchungen von Ca r not und Goutal sah man 
die Legierungen als ein (Jemenge bestimmter Karbide 
mit einem Gehalte von etwa 6,8 o/u Kohlenstoff an. 
Moissan zeigte, jedoch, daß Mangan bei der Tempe- 
ratur des elektrischen Ofens bis 14,59 o 0 Kohlenstoff 
aufnehmen kann, viol mohr als der Formel Mnt.0 
entspricht. Er stellte forner fest, daß bei der Reduk- 
tion von Manganoxyden durch Kohlo sich nicht sofort 
metallisches Mangan, sondern Karbid bildet. Auch 
beim Schmelzen in dem von den Verfassern besonders 
konstruierten Ofon nahm das Metall um so mehr 
Kohlenstoff auf. je höher die Temperatur war (5,5 */« 
bei lt>00", 7,42 "/<, bei 1770"). In fünf Fällen ge- 
nügte der Kohlenstoffgehalt nicht, in drei war er zu 
groll zur Kildung des Karbides MnsC. Die Menge 
des zugesetzten Kohlenpul ver« war ohne Einfluß auf 
die Absorption. De Henne villi? bezeichnete Ferro- 
inangan als eine heterogene Müsse, deren Oefüge- 
hestaudteil« scharf ausgeprägte kristallinische Formen 
bis zu den undeutlichen Formen der natürlichen Gläser 
zeigen. Die Verfasser konnten zwei ganz verschiedene 
kristallinische Formen feststellen: prismatische Kri- 
stalle bei langsamem Abkühlen uml dir' platt. •nlTiriiüge 
Struktur des Spicgoleiscns beim Abschrecken überhitzten 



Metalles. Erstere entsprachen ihrer Zusammensetzung 
nach einem Doppolkarbido FeiC 10MmC (entsprechend 
etwa 84,6 •/• Mangan, 8,6 o/ 0 Eisen, 6,8 o 0 Kohlenstoff), 
doch zeigten auch die plattenförmigen Gebilde eins 
fast analoge Zusammensetzung. 

Bezüglich der Kohlenstoffaufnahme kommen die 
Verfasser zu folgenden Ergebnissen: 1. Der Gehalt 
an gebundenem Kohlenstoff ist von dem Mangan- 
gehalte der Legierung abhängig; 2. da Legierungen 
mit gleichein Mangangehalte verschiedene Mengen 
Kohlenstoff enthalten können, so müssen entweder 
noch andere Karbide als solche der Formel MnsC oder 
FesC existieren, oder es muß durch den OfenproxeB 
nachträglich wieder ein Teil des Kohlenstoffes ent- 
fernt werden, oder die Aufnahme hängt von den be- 
sonderen Verhältnissen des Ofens ab; 3. die Kohlen- 
stoffaufnahme in den Legierungen mit mehr als 80*/i 
Mangan steigt in weit höherem Maße als bei den 
niedrigprozentigen. Indessen ist für die Darstellung 
der hochprozentigen Ferromangan- Legierungen auch 
eine höhere Temperatur erforderlich. Nach den Er- 
gebnissen der Verfasser setzt sich Ferromangan zu- 
sammen wie folgt: 

1. aus Eisen und Mangan, wobei so viel Kohlen- 
stoff vorhanden sein kann, als znr Bildung einer geringen 
Menge Eisen- und Mangankarbide nötig ist; es bleibt 
jedoch freies Mangan oder Eisen übrig, worin diese 
Karbide gelöst werden, oder 2. Kohlenstoff kann in 
solcher Menge vorhanden sein, daß die Legierung vollr 
ständig aas einem Gemisch von chemisch oder physi- 
kalisch gebundenen Doppelkarbiden des Eisens and 
Mangans besteht, oder 8. Kohlenstoff kann in größerer 
Menge, als znr Bildung solcher Karbide nötig ist, zu- 
gegen sein; der Ueberschnß ist dann in gelöster Form. 

Bezüglich des Ersatzes des gebundenen 
Kohlenstoffes durch Silizium stellte Htöekmunn 
(1883) zuerst fest, daß bei gleichprozentigen Ferro- 
manganen das Silizium den Kohlenstoff im Verhältnis der 
Atomgewichte vertreten könne, ein Gesetz, das durch 
andere Forscher bestätigt wurde. St e ad (1901) fand in 
einem Ofen, der zur Herstellung von Ferromangan 
benutzt wurde, Kristalle, die er als Karbo-Silizid von 
Mangan und Eisen bezeichnet, wobei der Kohlenstoff 
teilweise durch das Silizium im Verhältnis ihrer Atom- 
gewicht« ersetzt war. Hieran sich anschließende Ver- 
suche zeigten, daß die Aufnahme des Siliziums und 
der Ersatz des Kohlenstoffes abhängig ist von der 
Menge der Kieselsäure, von der Dauer des Schmelzen* 
und von der Höhe der Temperatur. Aus den üluh- 
versuchen in feinem Sande ergibt sich, daß eine Re- 
duktion der Kieselsäure bei 1083° noch nicht eintritt, 
wohl aber bei einer eben . unterhalb des Schmelz- 
punktes dos Metalls liegenden Temperatur. Der völlige 
Ersatz des Kohlenstoffes durch Silizium wird dadurch 
gehindert, daß mit der Abnahme des Kohlenstoffe« 
die Menge dos zu weiterem Ersätze notwendigen Si- 
liziums ganz außerordentlich steigt. 

A 1 u m i n < um als Mittel zur Verminderung de* 
Kohlenstoffgehaltes im Spiegeleieon benatzte Hadfteld 
mit bestem Erfolge. Auch die Verfasser konnten den 
Kohlenstoffgehalt durch Zusatz von Aluminium gsni 
bedeutend herabsetzen, doch waren die hierzu er- 
forderlichen Mengen so groß, daß eine industriell* 
Verwertung gänzlich ausgeschlossen war. 

Durch Glühfrischen in Eisenoxydpulver 
konnte in hochprozentigem Ferromangan keine Ab- 
nahme des gebundenen Kohlenstoffes erzielt werden, 
während der Graphit sogar zugenommen hatte. Er- 
satz des Eisonoxvdes durch Braunstein zeitigte keine 
besseren Erfolg.-. Zusätze von Kalk zum Eisenotyrt" 
oder (Höhen in reinem Kalk ergaben auch keine 
günstigen Resultate. 

Versuche, den Kohlenstoffgehalt durch Bes- 
semern mit Luft, Wasserstoff oder Kohlensäure hersb- 
ziidrücken, hatten keinen Erfolg, ebensowenig wie 
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die Veruuche, bei denen Ferromangan bei möglichst 
hoher Temperatur mit Kalk, Bariumoxyd, Magnesia 
oder Titanoxyd (letzteres um Cyantitanetickstoff zu 
bilden) erhitzt wurde. 

Von praktischem Erfolge erwies sich nur das 
Schmelzen mit einem Ueberschusse von 
Ma>nganoxydul, wobei , wie Moissan gezeigt 
hatte, die Reaktion folgendermaßen vorläuft: MnsC -f- 
Mn ()=4Sln + CO. Die Verfasser versuchten zunächst 
ein .Niederschmelzen mit 96°oigem Mangandioxyd im 
sauren und im basischen Tiegel, doch hatten die' Ver- 
suche nicht das gewünschte Ergebnis, da das Material 
nicht widerstandsfähig genug war. Schmelzen unter 
Zusatz Ton Mangankarbonat im (iraphittiegel, der mit 
Kalk ausgekleidet war, ergab nur eine sehr geringe 
Kohlenstoffabnahmo. Sodann verwendete man nach 
Stead präparierte, mit Magnesia und Magncsiumchlorid 
ausgefütterte Tiegel. Durch zweistündiges Erhitzen 
mit 50<> o Mangankarbonat verminderte sich der Kohlen- 
stoffgebialt von 6,61 auf 5,23%. Es mußte nun noch 
die beste Zusammensetzung der Schlacke und die ge- 
eignetste Temperatur festgestellt werden. Tamm hatte 
mit einer Schlacke von 00 o 0 Manganoxydul, 14 o / 0 
Kalk, 7°/o Flußspat und 15 V 0 Kieselsäure bei der 
Reduktion von Manganerzen durch Kohle Erfolge ge- 
habt, doch ergaben verschiedene Versuche, selbst bei 
stark gesteigerter Temperatur, keine wesentliche 
Kohlenstoffabnahme. Eb wurde nun die Schlacke ge- 
ändert, wobei man fand, daß, sobald der Mangan- 
oxydulgehalt der Schlacke untor etwa 80% sank, 
keine Entkohlung, dagegen eine Kieselsäurereduktion 
eintrat. Die Verfasser benutzten darauf eine besondere 
Art von Graphittiegeln mit basischer Augkleidung. 
Die Schlacke hatte folgende Zusammensetzung: 7 % 
Manganoxydul, 17,5 «o Kieselsaure und 10°/» Fluß- 
spat (zur Erreichung einer gewissen Dünnflüssifrkeit), 
die Temperatur betrug 1670°. Auch hier wie bei 
weiteren Versuchen ergab sich nur eine geringe 
Kohlenstoffabnahme. Die besten Resultate ergab das 
Schmelzen mit Mangandioxyd, wodurch es gelang, 
nach dreistündigem Erhitzen den Kohlenstoff von 
6,72 % *"f 2,79 % zu erniedrigen. Wenngleich ein 
völlig kohlenstofffreies Ferromangan auch hierbei nicht 
erhalten werden konnte, so erscheint in Anbetracht 
der verhältnismäßig kurzen Zeit des Erbitzens diese 
Methode für praktische Zwecke recht aussichtsreich; 
doch müßten die Versuche nicht in so kleinem Maß- 
stabe ausgeführt werden, da die verwendeten Tiegel 
der gemeinsamen Einwirkung der hohen Temperatur 
und des ManganoxydulB nicht standhalten. Dabei ist 
zu beachten, 1. daß das basische Futter nicht mehr 
als 10% Kieselsäure enthalten darf. 2. daß die 
Schlacke so viel Manganoxydul enthalten muß als 
möglich, ohne nicht mehr flüssig zu sein, und 3. daß 
die Temperatur über 1600° C. betragen muß, da die 
Hauptreaktion bei etwa 1670° C stattfindet. 

Kede»dy. 

Feber den Einfluß des Chroms auf die Ltisungs- 
fähigkelt de« Eisens für Kohlenstoff und die 
»raphitbildung 

berichten in Heft I Jahrg. 1907 der „Metallurgie- 
F. Goerens und A. Stadeler. Dein Ziele der 
Arbeit entsprechend, wurden an Kohlenstoff gesättigte 
Eisen - Chrotnlegierungen erschmolzen, ihre Erstar- 
rungspunkte in bekannter Weise festgestellt und zur 
Beurteilung des der Graphitbildung bekanntlich ent- 



gegenwirkenden Charakters des Chroms besondere 
silizinmhaltige Schmelzen hergestellt. Als Ansgangs- 
produkt diente ein schwedisches Roheisen von fol- 
gender Zusammensetzung: Silizium 0,14%, Mangan 
0,18 7», I'hosphor 0,02 %, Schwefel 0,008% sowie 
Ferrochrom mit 07,2% Chrom und 1,7 % Kohlenstoff. 
Sämtliche Schmelzen wurden boi 1600° längere Zeit 
unter Holzkohle flüssig gehalten. Durch besondere 
Vorversuche war die zur Sättigung notwendige Dauer 
ermittelt worden. Es zeigt sich, daß mit zunehmendem 
Chromgehalt ein stetiges Anwachsen der Löslichkeit 
für Kohlenstoff verbunden ist. Während sie bei 
5,0% Chrom 4.7 beträgt, steigt sie bei 15,9 °/o auf 5,9, 
bei 33,4 »/o Chrom auf 7,0 und endlich bei 62,0 % Chrom 
auf 9,2. 

Die Erstarrungspunkte dioscr Schmelzen bleiben 
bis zu einem Chromgehalte von 10,4 •/« ziemlich kon- 
stant und liegen in der Nähe der eutektischen Tem- 
peratur des reinen Roheisens, d. h. 1130". Oberhalb 
10,4 % Chrom ist ein stetiges Steigen des Erstar- 
rungspunktes zu beobachten derart, daß er bei 21% 
Chrom zu 1166", bei 43,2»/, zu 1370« und bei 62% 
zu 1535° gefunden wird. In dem Abkühlungsgebiete 
der festen Schmelzen zeigt sich noch ein zweiter 
Haltepunkt und zwar ziemlich konstant bei 710°. 
Dies gilt jedoch nur für dio Schmelzon mit 0 bis 
21 % Chrom. Bei denjenigen mit höheren Chrom- 
gehalten konnte er nicht festgestellt werden. Die mit 
Siliziumzusätzen hergestellten Proben zeigen, daß 
schon ein Chromgehalt von 1,5 % genügt, um den 
Einfluß von 2% Silizium völlig aufzuheben. 

An diese metallurgischen Untersuchungen schließt 
sich noch oino Besprechung des durch eine Reihe 
äußerst klarer Mikrophotographien dargestellten Klein- 
gefüges der ganzen Schmelzreibe. Wenn auch der 
Charakter der Arbeit es mit sich bringt, daß eine 
allseitige Klärung der hier vorliegenden Fragen nicht 
möglich ist, so wird doch der allgemeine Beweis einer 
weitgehenden Mischkristallbildung erbracht. Dies ist 
zu folgern sowohl für die Karbide wie auch (aus dem 
Charakter des Eutektikums) für dio reinen Metalle. 
Hiermit steht im Einklang dio von Jüptner aus- 
gesprochene Ansicht über den Aufbau derartiger 
Schmelzen. 

In einem kurzen Zusätze werden die Resultate 
alsdann noch graphisch an Hand des Dreieck-Koordi- 
natensystems besprochen. Hier ist die von Gibbs 
(nicht von Kozeboom, welcher die Seite als Einheit 
nimmt) zuerst angegebene Methode in Anwendung 
gebracht, welche darauf beruht, daß in einem gleich- 
seitigen Dreieck die Summe der senkrochten Ab- 
stände eines Punktes von den drei Seiten konstant 
und zwar gleich der Höhe ist. Auf diese Weise 
lassen sich sämtliche Konzentrationen einzeichnen. 
Wählt man senkrecht hierzu die TempcraturachsCj so 
gelangt man durch das weitere Hilfsmittel von Iso- 
thermen zu einer anschaulichen Darstellung [der die 
flüssigen und festen Phasen abgrenzenden Erstarrungs- 
flächen. Die Schnittlinien derselben stellen elek- 
tische Linien des ternären Systems dar. Der Vor- 
lauf einer solchen vom binär eutektischen Punkte 
4,3 % Kohlenstoff ausgehenden Linie wird von den 
Verfassern unter Heranziehung des Kleingefüges an- 
gegeben und hiermit die Tatsache erklärt, daß das 
Gefüge gewisser im Kohlenstoff ungesättigter Schmelzen 
ein übereutektisehos ist, während vielleicht das Gegen- 
teil aus dem Charakter der übrigen Proben zu er- 
warten war. Kih-nder. 
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Neu mann. Dr. B. , a. o. Professor an der 
Großherzogl. Tcchn. Hochschule zu Darmstailt : 
Elektrometallurgie den Eisens. Mit 89 Ab- 
bildungen. Halle a. d. Saale 1907, Wilhelm 
Knapp. 7 Jt. 

AIh XXVI. Rand der „Monographien Qber ange- 
wandte Elektrochemie" erschienen, bedeutet dag Buch 
eine sehr erwünschte Fortsetzung dieser Sammlung; 
dürfte doch gerade jetzt, was die Elektrostahl-Dar- 
stellung betrifft, der Zeitpunkt gekommen »ein, wo es 
für jedes weiterer Entwicklung nachstrebende Stahl- 
werk erforderlich ist, Stellung zu diesem neuen Ar- 
beitsverfahren zu nehmen. Bei der großen, in Tielen 
Zeitschriften und Berichten erschienenen Literatur 
Ober diesen Gegenstand war eine allseitige Orientierung 
bis jetzt fflrden Betriebsingenieur ziemlich zeitraubend 
und schwierig, so daß eine derartige Zusammenfassung 
freudig zu begrüßen ist. Mit einem geschichtlichen 
Ueberblick über die ersten Versuche zur Anwendung 
elektrischer Energie bei eisenhüttenmännischen Pro- 
zessen beginnend, bietet der Verfasser zunächst eine 
vollständige Uebersieht über dio neueren Verfahren 
und Apparate. Unter den mit Kohlenelektrode ar- 
beitenden Methoden werden ausführlich das Verfahren 
von Stassano, Härmet, Heroult und Keller besprochen. 
Hieran schließen sich diejenigen Prozesse, welche 
ohne Kohlenelektrode arbeiten, und zwar in erster Linie 
die Verfahren nach Kjellin und Gin. In einem be- 
sonderen Kapitel werden hierauf die Betriebsergeb- 
nisse zusammengefaßt. An Hand eines ausführlichen 
Zahleninaterialcs ist eine Orientierung über die prak- 
tische Durchführbarkeit der verschiedenen Prozesse 
ermöglicht. In den drei folgenden Abschnitten be- 
handelt Verfasser alsdann die Beschaffenheit der 
Fertigprodukte, den Kraftverbrauch und thermischen 
Wirkungsgrad sowie die Gestehungskosten der wich- 
tigsten Prozesse. Hieran schließt sich eine Diskussion 
Uber die Wirtschaftlichkeit auf Grund der speziellen 
Verhältnisse der deutschen Eisenindustrie. Verfasser 
kommt dabei zu dem Ergebnis, daß eine wirksame 



Konkurrenz im allgemeinen nur für hochwertige, im 
Tiegel hergestellte reine oder legierte Stähle anzu- 
nehmen ist. Ein Schlußkapitel befaßt sich noch mit 
der Herstellung der verschiedenen Ferrolegierungen. 
Dadurch, daß in einem Nachtrage die letzten wich- 
tigsten Veröffentlichungen über die Versuche von 
Heroult in 8ault St. Marie sowie die Vorträge von 
Eichhoff und Röchling über das Heroult- bezw. Kjellin- 
Verfahren aufgeführt werden, umfaßt daa Bach »amt- 
liche bis jetzt vorliegenden Daten. 

Besonderen Wert erhält die Arbeit noch durch 
dio ausführliche Zusammenstellung der Literatur- 
angaben und Patentschriften. Eilender. 

The Copper Handbook. A Manual of the Copper 
Industry of the World. Vol. VI. Oompikd 
aud published by Horace J. .Stevens. 
Houghton (Mich., IJ. S. A.) 1906. tfeb. 5 $. 

Die vorliegende Ausgabe des bekannten Hand- 
buches behandelt ebenso wie die früheren Bände 
in knapper Form die Geschichte, Geologie, Chemie, 
Mineralogie und Metallurgie des Kupfer«, die Art 
seiner Verwendung, die besonderen Fachausdrucke 
des Kupferbergbaues, die Kupferlagerstätten und die 
wichtigsten Zahlen aus der Kupferstatistik. Den 
weitaus größten Teil des Werkes beansprucht in- 
dessen wiederum das alphabetische Verzeichnis von 
Kupfergruben aller Länder mit Angaben der Besitzer, 
der Organisation, der Leiter, der finanziellen und 
geologischen Verhältnisse, der Höhe der Förderung 
usw. Der Umfang dieser Mitteilungen, die im ein- 
zelnen nachzuprüfen natürlich sehr schwierig ist, 
richtet sich nach der Bedeutung dor Gruban: wih- 
rend manciie Betriebe mit zwei Zeilen abgetan werden, 
sind anderen bis zu IC Seiten gewidmet. Die Zahl 
der aufgeführton Gruben ist von 3849 im vorigen 
auf 4626 im vorliegenden Bande gestiegen ; das er- 
klärt den bedeutend vergrößerten Umfang des Burbe» 
und beweist aufs neue, wie eifrig der Verfasser be- 
müht ist, sein Werk immer mehr zu vervollständigen. 
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Die Lage des Rnhelseiigesch&ftes. - - Das 

deutsche Roheisengescbäft ist in den letzten Tagen 
außerordentlich lebhaft geworden ; sowohl in Gießerei- 
Robeiscn, als auch in Puddel- und Stahleisen sind erheb- 
liche Verkäufe zur Lieferung in der zweiten Hälfte d. J. 
getätigt, wobei die von der Kundschaft angeforderten 
Mengen in vielen Fällen erheblich den bisherigen 
Bedarf überschreiten. 

Der englische Markt hat in der letzten Zeit 
an Festigkeit weiter zugenommen, die Käufer üben 
indessen einige Zurückhaltung. Die Spezifikationen 
sind htark und nach wie vor kaum zu befriedigen. 
Die Roheisenpreise sind weiter gestiegen infolge großer 
Nachfrage für Warrants, welche in Middlcsbrough 
am II. Mai mit sh 61/11 d abschlössen gegenüber 
sb 59/6 d am Ende der Vorwoche. Die Warrant- 
lager nehmen ziemlich stark ab, in Connals Lagern 
befinden sich z. Zt. 375 362 t. Die Versrhiffnngs- 
Kchwierigkciten dauern an. Heutige Preise sind für 
gute Marken in Verkäufer» Wahl (i. M. B. Nr. 3 
sh 62/3 d bis sh 62 6 d, Hämatit in gleichen (Quanti- 
täten 1, 2, 3: sh 80/— f. d. ton prompt netto Kasse 
ab Werk. 

Stahlwerks -Verband. A.-U., Düsseldorf. — 

Mit der Erneuerung de* Verbände«* sind in der Be- 

♦ „Stahl und Eisen" 1907 Nr. 19 S. 645. 



teiligung seiner Mitglieder mannigfache Aenderungen 
eingetreten, dio wir, soweit die Schlußsummen der 
verschiedenen Erzeugnisse dadurch berührt werden, 
bereits mitgeteilt haben.* In Ergänzung dieser An- 
gaben veröffentlichen wir nachstehend die seit 1. Msi 
d. J. gültigen Beteiligungsziffern der einzelnen Ver- 
bandswerke. Die Tabelle, die wir der „Köln. Zeitans* 
entnehmen, veranschaulicht zugleich die Verschie- 
bungen, die sich infolge der bekannten Verschmel- 
zungen mehrerer Werke und der Auflösung des ober- 
schlesischen Stahlwerks - Verbände« im Bestände der 
Mitglieder seit Dezember 1906 vollzogen haben. ** 
Da dein Eisenhütten - Aktienverein Düddingen, des 
Rüniclinger und St. Ingberter Hochöfen, der Ei**n- 
werks - Gesellschaft Maximilianshütte, dem Georir*- 
Marien - Borgwerks- und Hüttenverein, den West- 
fälischen Stahlwerken und den oberschlesischen Werken 
für später zum Teil wesentliche Zusatzmengen be- 
willigt worden Bind, so wird sich die jetzige Oessrof- 
Bcteilignng von 11871617 t im Laufe der Zeit er- 
heblich vermehren und schließlich die Ziffer vnn 
12 000 000 t beträchtlich überschreiten. 

* „Stahl und Eisen" 1907 Nr. 19 S. 646 recht* 
Spalte. 

** Vorgl. »Stahl und Eisen" 1907 Nr. I S. 36. 



15. Mai 1907. 



Xachriehten vom Eüenmorkte — Industrielle Rumhchau. Stahl and Eisen. 728 




l'rodtiklr A 



l'ruihktf II 



<>*'• rbau- 
ro»L-rl»l 



t'iirm- 
<-I».-d 



l'röiukl. 
A 



t 



<tr»ht 
t 



Summ» 



Summ» 
Produkt» 
A und » 



Ut'lsenkircbener B.-A.-G. | 
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Gew. Deutscher Kaiser, 
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Uutebnffiiungshütte . . . 
Haspcr Eison- n. Stahlwerk 
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Rheinische Stahlwerke . . 

UuioD 
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Kiseuh.-A.-V. Düddingen . 12*000 
Eothr. Htittenv. Aumet*- 

Friede 

Rümelinger u. St. Ingberter 
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Eisenw.-t U's. Ma.MmiliMU.4- 
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A.-O. Feiner Walzwerk . 
B<.ehurnor Verein .... I 
OeselUch. f. Stahl-Industrie 
Georgs-Marien-Borgw.- u. 

Hüttenverein 

Fried. Krupp Akt.-Ges. . 
.Stahlwerk.- van der Zypen 
Sächsische Gußstahlfabrik 
Westfälische Stahlwerke . 
Vor. Königs- u. Laurahiltte 
OlM«r-.rhli«».Ki«Piihah!ibpil.- 

A.-(J 

Kattowitzer Akt.-f.ies. . . 
(•btruchl. Eisenindustrie, 
Gloiwiu 
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Aktien-Gesellschaft FUenwerk -Kraft**, Kreta- 
Wieck bei Stettla. — Wie der Geschäftsbericht aus- 
fahrt, erzielt« das Unternehmen im Jahre 1906, ob- 
•chon die Preise für Roheisen und Zement in keinem 
Verhältnis zur Steigerung der Rohstoffpreiae und 
Löhne standen, ein zufriedenstellendes Ergebnis. Be- 
triebsstörungen kamen nicht vor, und die Erzeugnisse 
erfreuten sieb flotten Absatzes. Die Dampfer der Ge- 
sellschaft gewährten dieser im Berichtsjahre für die 
Verfrachtung oinos namhaften Teiles der benötigten 
Ruh&toffe verhältnismäßig billige Frachtsätze. Erzeugt 
wurden 168 364 t Roheisen, 135 935 t Stackkok», 6458 t 
Teer und 1835 t schwefelsaures Ammoniak; außerdem 
wurden 51 142 t Zement, 2 365000 Ziegel und 4 104000 

• Einschließlich 49 000 t Halbzeug für Schlesien 
(nämlich : Ver. Königs- und Laurahütte 1000 t und 
Oberschlesische Eisenindustrie 41000 t für Absatz 
innerhalb Schlesiens, sowie Oberschles. Eisenbahn- 
b, darfs-A.-Q. 7000 t für Absatz außerhalb Sehlesions) 
und 138 672 t Röhren (nämlich : Gew. Deutscher 
Kaiser, Thyssen & Co. 84 000 t, Fried. Krupp 1036 t, 
Ver. Königs- und Laurahatto 23 03*J t und Kstto- 
A.-G. 30000 t). 



Schlackensteine hergestellt. Mit 348 Dampfern und 
zwei Soglern wurden seewärts 499 119 (i. V. 447 051) t 
Rohstoffe zugeführt. Ferner wurden an inländischem 
Koks 24 478 t und an sonstigen inländischen Mate- 
rialien 87 123 t teils auf dem Bahn-, teils auf dem 
Wasserwege bezogen. Durchschnittlich wurden 996 
Arbeiter (gegen eine Lohnsumme von 1230 579 jf) 
und außerdem in den Ziegeleien noch 36 Arbeiterinnen 
(gegen 12 012.4 Lohn) beschäftigt. Das Immobilien- 
Konto erhöhte sich um 48 156,99 Jt. Das Vermögen 
der Arboiterkrankenkasse helief sich Ende 1906 auf 
53 466,37 .*, das der Arbeiter-Unterstatzungskaase auf 
5469,15 Jt. Der Gewinn der Gesellschaft beträgt 
1 517 021,87 .4; hiervon gehen für Abschreibungen 
656 531,01 fttr die Rücklage 43000 für Tantiemen 
42 049,12 « und für wohltätige Zwecke 3000 .4 ab,so daß 
noch 770000 .« (11 » Dividende verteiltund 2441,74 Ul 
auf neue Rechnung vorgetragen werden können. 

Stahlwerk Krieger, Aktiengesellschaft zu 
Düsseldorf. — Wie der Geschäftsbericht mitteilt, 
hatte die Gesellschaft im abgelaufenen Jahre einen 
dreimonatigen Ausstand der Former und Gießerei- 
arbeiter durchzukämpfen, dor im April 
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damit endete, daß die Leute ihre Arbeit bedingungslos 
wieder aufnahmen. Der Betrieb konnte vor völligem 
Erliegen durch Hilfekräfte und auswärtige Former 
bewahrt werden, und es gelang sogar, den Ausfall in 
der Erzeugung soweit einzuholen, datt der Verwand 
den des Vorjahres nach Menge und Wert um etwa 
ein Viertel überstieg. Die Durchschnitts- Verkaufspreise 
erfuhren dank der Mäßigung des Stablformguß- Ver- 
bandes ungeachtet bedeutend höherer Löhne und Roh- 
materialpreise nur eine geringe Aufbesserung. Trotz 
dieses 1" in stand es und trotz der empfindlichen Betriebs- 
störung und außergewöhnlichen Ausgaben, die der er- 
wähnte Ausstand verursachte, ist der Abschluß besser 
als im Jahre 1905. Der Reingewinn nebst 306,.'i8 * 
Vortrag beträgt nach Verrechnung von 97 742,89 
Handlungsunkosten, 7052,96 Zinsen, 6649,22 .* für 
Wohnhäuser und 200 002,07 .4 Abschreibungen 
51410,37 Hiervon sind zunächst 2656 .* der ge- 
setzlichen Rücklage zu überweisen, aus weiteren 
8000 Jt> wird eino besondere Rücklage gebildet, 
2000 .M werden für Belohnungen an Beamte bereit- 
gestellt, 37 500 Jt (2 '/»°/o) als Dividende ausgeschüttet 
und 6300,37 .4 auf neue Rechnung vorgetragen. 

Stettiner Maschinenbau • Actien - Gesellschaft 
„Vnlcan**, Stettin - Bredow. — Der Rechnungs- 
abschluß für daa Jahr 1900 zeigt nach 2028531,17 .* 
Abschreibungen einen Reingewinn von 1 9X1 876,85 .4. 



Die Verwaltung schlägt vor, von diesem Erlöse der 
Bautenrücklage 158 081,88 .4, der Beamten-Pensions-. 
Witwen- und Waisenkasse 75 000 Jt und dem Konto 
für Ausstellungen und Versuche 60000 4 au über- 
weisen, ferner 177 682,86 Jk für gemeinnützige und 
wohltätige Zwecke sowie für Geschenke an Beamt* 
und Arbeiter anläßlich des fünfzigjährigen Bestehen« 
der Gesellschaft* bereitzustellen und 111111,11 ,< 
als Tantiemen zu vergüten, während die übrigen 
1400000 .4 als Dividende (14 o/o) verteilt werden 
sollen. — Ueberden Betrieb bemerkt der Geschäftsbericht 
folgendes: In der Abteilang Sehiffba« wurden die 
Torpedojäger „Niki." und „Doxa* für die griechisch« 
Regierang, der Schnelldampfer „Kaiserin Augnste- 
Viktoria" und der Fracht- und Passagierdampfrr 
„Navarra" für die Hamburg-Amerika-Linio und der 
Reichspostdampfer „Prinz Ludwig* für dun Kord- 
deutschen Lloyd fertiggestellt bezw. abgeliefert. Die 
Maschinenbauabteilung stollto außer den Maschinen 
und Kesseln für gelieferte oder noch im Bau befind- 
liche Schiffe und Lokomotiven 18 Schiffakesael, 2 Loko- 
motivkessel, 8 Schiffsdampfmaschinen und t> Dampf- 
pumpen her. Im Lokomotivbau kamen 75 Lokomotiien 
zur Ablieferung. 
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Verein deutscher Eisenhüttenleute. 

Aenderungen in der Mitgliederliste. 

Fett weis, Herrn., Diplom - Hütteningenieur, Aachen, 

Teinplergraben 41. 
von Gienanth, Carl, Freiherr, Berlin NW. 21, Flotow- 

straße 4. 

Habertang, W. jr., Ingenieur, Godesberg, Nordstr. 1«. 
Kirchhoff, C, Redakteur des „Iron Age", 14 — 16 Park 

Place, New York, U. St. of N.-A. 
Klocke, Dr., Königl. Gewerbe - Inspektor, Bochum, 

Kanalstraßo Ol. 
Kruft, L., Dr. ing. und Dr. phil., Charlottenburg, 

Waitzstraße 25 p. 
Petry, Heinr., Oberingenieur, Aachen, Heinriehsallee 1. 
liedaetli, Guiseppe, Dcrvio, Lago di Como. 
Reu*», Adolf, Fabrikbesitzer, Meißen 3, Niederwaldstr. 7. 
Schna«*, G., Zivilingenieur und Maschinengeschäft, 

Düsseldorf, Grafenbergerallee 32—34. 
Sundgren, E., Ingenieur, Direktor der Dniepr-Werke, 

Zaporoje-Kamenskoje, Gouv. Jekaterinoslaw. 
Wollanky, G., Diplom - Ingenieur, Bismarckhütte, 

Blücherstraße 5. 

Neue Mitglieder. 

Busak, Albert, Ingenieur, Aachen, Försterstr. 18. 
Gdbler, Albert, Ingenieur der Gewerkschaft Viktoria, 

Abt. Schamottefabrik, Hötensleben, Prov. Sachsen. 
Iking, Heinrich, Hagen i. W., Böhmerstr. 15. 
Jansen, Paul, Ingenieur, techn. Leiter und Prokurist 

i. Fa. Roth, Heck & Schwinn, Ixheim bei Zwetbrücken. 
Kettler, Otto, Ingenieur, Prokurist der Westfälischen 

Muttern- und Schraubenfabrik D. Kettler jr., Haspe 

i. W., Rolandstr. 1. 
Koch, Ernst, Ingenieur, Herne i. W., Bahnhofstr. 46. 
Kachlin, \V,lh., Zivilingenieur, M.-Gladbach, Kaiser- 

Htraße 63. 

Krause, Jul., Ingenieur, Leiter der Zweigniederlassung 
Dortmund der Firma Weise & Monski, Hallo a. d. S., 
Dortmund, Klosterstr. 6. 



Krebs, IL, Ingenieur der Maschinenbau - Akt. - (ie* 

vorm. Gebr. Klein, Dahlbruch. 
Kuck, Leo, Inhaber der Firma Leo Kuck, Eschweiler. 

Grabenstr. 

Mnyuss, Eugen, Diplom-Ingenieur der Maschinenfabrik 
Sack, G. m. b. BL, Rath, Düsseldorf, Franklin- 
straße 40 <- 

Mess, Otto, Diplom-Ingeniour, Ingenieur t>ei der Duis- 
burger Maschinenbau- Akt.-Ge«. vorm. Bechern &Ke*t- 
man, Abt. Duisburg, Duisburg, Carlstr. 23. 

Mönnich, Wilh., Prokurist dor W r alxengießerei Torm. 
Kölsch & Co., Akt.-Ges., Siegen i. W. 

Ocizner, Rieh., Ingenieur der üelsenkirchoner Berg- 
werks- Akt.-Ges., Abt. Schalker Gruben- und Hütten- 
Verein, (ielsenkirchen, Hochstr. 25. 

Pokorny, Heinrich, Ingenieur, Essen a. d. Ruhr, Wer- 
nerstraße 1 7. 

Projahn, IL, Gießerei-Betriebsingenleur der GeUen- 
kirchoner Bergwerks - Akt. - Ges. , Abt. Scbalkrr 
Gruben- und Hütten - Verein , Gießerei, Üelsen- 
kirchen C, Wannerstr. 

Putzet, lierthold, Oberingenieur der Siemens-Schuckert- 
Werke, Aachen, Harskampstr. 61. 

Ronnefeldt, W., in Fa. W. Ronnofeldt & Co., 1 ('anal 
St. Pierre, Antwerpen. 

Ruppert, Siegfr., Ingenieur der Gelsenkirchener Herj- 
werks- Akt.-üeB., Abt. Schalker Graben- und Hütten- 
Verein, (ielsenkirchen, Wannerstr. 12. 

Stadler, Luca», Ingenieur, Leiter des Ingenieurbüro*» 
der Saarbrücker Elektrizitäts- Akt.-Ges., Köln, Bi»- 
marckstraße 26. 

Stölt, //., Oberingeniour, Köln-Sülz, Kerpenerstr. 23. 

Thomas, Albert, Oberingenieur und Prokurist d« 
Jünkerather Gewerkschaft, Jünkerath i. d. Eifel. 

Weitsenmiller, K., Ingenieur, Teilh. der Firma Lade»« 
& Co., Dortmund, Märkischestr. 57 '■ 

Werlitz, Heinrich, Ingenieur der Maschinenbau-.tkt- 
Ges. vorm. Gebr. Klein, Dahlbruch i. W. 

Witgleb, Herrn., Oberingenieur der Firma Hsotf) 
& Lueg, Düsseldorf, Graf Reckestr. 50. 
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FÜR DAS DEUTSCHE EISENHÜTTENWESEN. 



Nr. 21. 22. Mai 1907. 27. Jahrgang. 

Bericht 

über die 

Hauptversammlung des Vereins deutscher Eisenhüttenleute 

am Sonntag den 12. Mai 1007, nachmittags 12 l /» Uhr, 
in der Städtischen Tonhalle zu Düsseldorf. 



Tagesordnung: 

1. Gescbiftlicbe Mitteilungen. 

2. Abrechnung für das Jahr 1906. Entlastung der Kassenführung. 

3. Ueber Gasgeneratoren. Vortrag von Direktor J. Körting, Düsseldorf. 

4. Hebe- und Transportmittel in Stahl- und Walzwerksbetrieben. Vortrag von Professor Dr.-Ing. 
G. Stauber, Aachen. 



Der Vorsitzende, Hr. Kommerzienrat Springorum-Dortmund, eröffnete um 12 1 /* Uhr die Ver- 
sammlung durch folgende Worte : M. H. ! Ich eröffne die heutige Versammlung und heiße 
Sie herzlich willkommen. Ich begrüße auch unsere Gaste und unter ihnen vor allen Dingen 
unser Ehrenmitglied und den treuen Besucher unserer festlichen Veranstaltungen, Hrn. Geh. Bergrat 
Professor Dr. Wed ding- Berlin. 

M. H. ! Nach den statistischen Ausweisen hat die Erzeugung der deutschen Eisenhütten im 
Jahre 1906 rund 12 1 /« Millionen Tonnen Roheisen und etwas mehr als 11 Millionen Tonnen Roh- 
stahl betragen. Es sind dies Ziffern, die eine ansehnliche Steigerung gegen das Vorjahr bedeuten 
und beweisen, daß unsere Eisenhüttenleute die Stellung Deutschlands auch im vergangenen Jahre 
unter den eisenerzeugenden Landern der Welt weiter gehoben haben. Im Hinblick darauf, daß 
unsere Eisenindustrie für den Absatz eines großen Teiles ihrer Produktion auf das Ausland an- 
gewiesen ist und sie im Auslande mit machtvollen Faktoren zu rechnen hat. erscheint es für die 
Fortdauer einer befriedigenden Lage unserer Werke besonders erfreulich, daß die Erneuerung 
des Stahlworks-Verbandes sich glücklich vollzogen hat. Es ist mir daher Bedürfnis, den 
Männern, die sich um sein Zustandekommen in erster Linie verdient gemacht haben, an dieser 
Stelle Dank und Anerkennung auszusprechen. Der neue Stahlwerks-Verband bedeutet in wichtigen 
Punkten einen Fortschritt gegenüber dem alten, aber anderseits bedarf der Verband ohne Zweifel 
auch in seiner jetzigen Form noch weiteren Ausbaues und weiterer Vervollkommnung, und es 
ist zu hoffen, daß die Verständigung hierüber innerhalb des zur Verfügung stehenden Zeit- 
abschnittes gelingt. 

Die Milgliederzahl unseres Vereines ist von 3660 am Schluß des vorigen Jahres 
auf 3835 heute gestiegen ; wir haben auch wiederum den Tod von zahlreichen unserer Mitglieder 
zu beklagen gehabt. Ich erinnere vor allen Dingen an den Heimgang unserer Freunde, des 

XXI.1T l 
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Hrn. Direktor Malz von der Gutehoffnungshütte in Oberhausen, der lange Jahre unermüdlich bei 
allen Arbeiten des Vereines mitgewirkt hat, und des ehemaligen Direktors des Aachener Hütten- 
Aktien- Vereines Jules Magery, der uns plötzlich durch eine Lungenentzündung dahingerafft 
wurde. Es fehlen uns ferner die HH. Dr. Goecke, Direktor Küpper, Nering-Bögel und 
Kommerzienrat Emil Poensgen. Ich bitte Sie, sich zum ehrenden Angedenken an diese Manner 
von Ihren Sitzen zu erheben. (Geschieht.) 

Die Zeitschrift „Stahl und Eisen' ist in einem entsprechenden Wachstum begriffen; die 
regelmäßige Auflage betragt zurzeit 6500. Sie erscheint seit dem 1. Januar d. J. wöchentlich, 
und es ist der Redaktion bisher gelungen, jede Ausgabe pünktlich zum Mittwoch fertigzustellen. 
Neben den Geschäftsführern der beiden herausgebenden Vereine sind in der Redaktion tätig die 
HH. Ingenieur Otto Vogel, Dr.-Ing. Geiger und Dr.-Ing. Petersen; außerdem wirken noch die 
HH. Breusing, der Vorsteher unserer Bibliothek, und Lemke bei den vielseitigen Arbeiten der 
Redaktion mit. Hr. Vogel hat insbesondere die Bearbeitung der am Schlüsse eines jeden Vierteljahres 
erscheinenden Zeitschriftenschau übernommen, die zu einem Ersatz für das Jahrbuch bestimmt ist. 
Soviel dem Vorstand und der Geschäftsführung bekannt geworden, ist die Neugestaltung unserer 
Zeitschrift überall beifällig aufgenommen worden. Für jede Mitarbeit wie für jeden Verbesserungs- 
vorschlag wird die Redaktion dankbar sein. 

lieber unsere Fachkommissionen und ihre Arbeiten ist das Folgende zu berichten : Neu- 
gebildet hat sich unter dem Vorsitz des Hrn. Kommerzienrat Wilhelm Brügmann die Hoch- 
ofenkommission. Sie hat sich zunächst zur Aufgabe gestellt, die Frage zu beantworten, 
welche Hochofenschlacke als Stückschlacke für Betonbau- und Wegebaumaterial verwendbar ist, 
und wie man erkennt, daß eine bestimmte Schlacke für solche Zwecke sich eignet. Ferner will 
sie sich mit den in den letzten Jahren aufgetretenen schweren Hochofen-Unfällen beschäftigen 
und die Ursachen möglichst festzustellen suchen. Zu diesem Zwecke wird sio einen Fragebogen 
aufstellen, der demnächst an die sämtlichen Hochofenwerke gesandt werden soll. Ich richte an 
die Herren Vertreter der Hochofenwerke die Bitte, diesen Fragebogen einer wohlwollenden Prüfung 
unterziehen und im Interesse der Klarstellung der wichtigen Fragen möglichst eingehend be- 
antworten zu wollen. 

Ein ähnlicher Fragebogen wird ebenfalls den Hochofenwerken von der Brikettierungs- 
kommission aus zugehen. Die Kommission hat sich mit der weiteren Feststellung der verschiedenen 
Brikettierungsverfahren beschäftigt ; sie studiert ferner die Frage, wie es möglich ist, im großen 
praktische Versuche im Hochofen anzustellen; außerdem hat sie den Plan der Errichtung einer 
Versuchsanstalt vorbereitet, die sich nicht nur mit der Untersuchung von Erzhriketts, sondern 
auch mit der Bewertung der Eisenerze für den Hochofenbetrieb zu befassen hätte. Auch die Be- 
antwortung dieses Fragebogens empfehle ich den Hochofenleitern dringend. 

Weiter hat sich gebildet eine Kommission zur Untersuchung des Kraftverbrauches 
der Walzcnstraßen. Schon seit mehr als einem Jahre sind, angeregt durch die lebhaften 
Besprechungen auf den Versammlungen unseres Vereins in Düsseldorf und Metz, auf vielen Wali- 
werken umfassende Versuche auf diesem Gebiete im Gange. Vom Vorstand ist eine Kommission 
gebildet, um diese Versuche zu begutachten und sie in einem bestimmten Programm weiterzuführen. 
Die Kommission hofft, in nicht zu ferner Zeit ihre Arbeiten zu einem gewissen Abschluß 
zu bringen; sie sind als Vorbereitung für die Arbeiten einer größeren Kommission anzusehen, 
deren Einsetzung vom Verein deutscher Ingenieure beantragt ist und deren Bildung wir grund- 
sätzlich zugestimmt haben. 

Ueber die Normal-Profilbuch -Kommission ist zu berichten, daß der Arbeits- Ausschuß 
inzwischen getagt und die Herausgabe der neuen Auflage gefördert hat. Die Redaktion liegt in 
den bewährten Händen des Hrn. Professor Hertwig in Aachen. 

Die Chemiker-Kommission, die sich in früheren Jahren eingehend mit der Aufstellung 
von Normalmethoden beschäftigt und ihre Untersuchungen über die Mangan- und Kohlenstoffbestimmung 
auch bereits zum Abschluß gebracht hat, hatte teils durch das Ableben einiger ihrer Mitglieder, 
teils durch Austritt anderer Herren eine Schwächung erfahren. Sie hat sich durch Zuwahl 
einiger neuer Mitglieder ergänzt und im Spätherbst ihre Tätigkeit wieder aufgenommen und nun- 
mehr die bereits früher begonnenen Arbeiten über Schwefelbestimmung so weit erledigt, daß ein 
Bericht hierüber demnächst erwartet werden kann. Die Kommission beschäftigt sich augen- 
blicklich mit der Analyse von Eisenerzen, speziell mit der Eisentitration, und auch hierüber *oll 
ebenfalls in Bälde berichtet werden. 

Endlich habe ich noch über die Beteiligung der Vertreter des Vereins an den Verhandlungen 
zur Bildung der deutschen Dampfkessel-Xormen-Koinmission zu berichten. Unser Verein 
hat von jehrr der Absicht, der Reichsregierung, den Zuständen, welche sich bezüglich der 
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polizeilichen Vorschriften für den Bau von Dampfkesseln und deren Freizügigkeit im Laufe der 
Zeit in Deutschland entwickelt hatten, ein Ende dadurch zu bereiten, da Li eine für den Umfang 
des ganzen Reiches gültige gesetzliche Vorschrift geschaffen würde, das wärmste Interesse und 
tatkräftige Unterstützung entgegengebracht. Vor allein ist es von uns begrüßt worden, daß sich 
die Reichsregierung entschlossen hat, die neuen einheitlichen Bestimmungen so zu gestalten, daß es 
einer Kommission von Sachverständigen auf den Gebieten, die bei der Herstellung und Ueber- 
wachung von Kesseln in Frage kommen, ermöglicht wird, die Erfahrungen der Praxis der Re- 
gierung zu unterbreiten, und daß dadurch die Weiterentwicklung der polizeilichen Vorschriften im 
Einklang mit diesen Erfahrungen der Praxis gewährleistet wird. Unser Verein hat sich in Ver- 
bindung mit den Vertretern des Vereines deutscher Eisen- und Stahlindustrieller und der Vereini- 
gung der Grobblechwalzwerke an den vorläufigen Sachverstandigen- Verhandlungen beteiligt; diese 
haben aber leider zu einem einheitlichen und uns befriedigenden Ergebnis nicht geführt, und wir 
sind dalier gezwungen gewesen, in einer besonderen Eingabe dahin vorstellig zu werden, daß uns 
und den genannten Vereinen eine stärkere Vertretung zugestanden werden möchte, als es von 
dein Kollegium der übrigen Körperschaften zugebilligt wurde. Wir vertreten dabei die An- 
schauung, daß eine Sachverständigen-Kommission nur dann gedeihlich arbeiten kann, wenn sie 
auch durch wirkliche Sachverständige gebildet wird, sowie daß die beteiligte Produktion mit 
einer entsprechenden Stimmenzahl in der Kommission vertreten sein muß. Die Zusammensetzung 
der vorbereitenden Kommission entsprach in dieser Hinsicht nicht unseren W T ünschen, wir müssen 
aber im Interesse der Sache den größten Wert darauf legen, daß die Zusammensetzung der defini- 
tiven Kommission eine andere wird, als sie jetzt von der Mehrheit der beteiligten Vereine in 
Vorschlag gebracht worden ist. Ich spreche die zuversichtliche Hoffnung aus, daß die Reichsregieruug 
sich den von uns vertretenen Gründen nicht verschließen und unserem Antrage auf Gewährung 
einer größeren Anzahl von Vertretern für den Verein deutscher Eisen und Stahlindustrieller und 
für die Vereinigung der Grobblech-Walzwerke Folge geben wird. 

In Erledigung des Punktes 2 der Tagesordnung erstattete sodann Hr. Vohling den 
Bericht der Kassenführung für das Jahr 1907; er erklärte, daß die Abrechnung von ihm in 
Gemeinschaft mit Hrn. Conin x geprüft und stimmend befunden wurde, und beantragte Entlastung; 
diese wurde einstimmig erteilt. 

Hierauf folgten die beiden zur Tagesordnung stehenden Vorträge, von deuen derjenige des 
Hrn. Direktor Johannes Körting- Düsseldorf über Gasgeneratoren inzwischen in Nr. 20 von ,, Stahl 
und Eisen" veröffentlicht worden ist. Der zweite Vortrag, in dem Hr. Professor Dr.-lng. G. Stauber- 
Aachen Hebe- und Transportmittel in Stahl- und Walzwerksbetrieben behandelte, sowie die den Vor- 
trägen folgenden Besprechungen werden demnächst in dieser Zeitschrift abgedruckt werden. 



Den Beschluß der Tagung brachte das übliche gemeinsame Mittagsmahl im Kaisersaal der 
Städtischen Tonhalle, der noch den glänzenden Festschmuck für den am Tage vorher statt- 
gefundenen Besuch, des Kronprinzen trug. An diesen Besuch anknüpfend brachte der Vorsitzende, 
Hr. Kommerzienrat Springorum, einen kernigen Trinkspruch auf den Kaiser aus, das Ehren- 
mitglied des Vereins Hr. Geheimrat Professor Dr. Wedding toastete auf den Vorsitzenden, und 
Hr. Direktor Gillhausen gedachte der beiden Vortragenden des Tages, denen der Vorsitzende 
schon in der Hauptversammlung den aufrichtigen Dank des Vereins für ihre lichtvollen und 
klaren Vorträge dargebracht hatte. Hrn. Geh. Kommerzienrat Dr.-lng. Haanuann's humor- 
vollen Ausführungen über die internationale Politik gipfelten in einem Hoch auf den Geschäfts- 
führer des Vereins, während Hr. Dr. Beumer in gewohnter Meisterschaft der deutschen Eisen- 
hüttenfrau gedachte. 
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Die neue Weichgießerei der Bergischen Stahlindustrie 
G. m. b. H. zu Remscheid. 



Die Bergische Stahlindustrie G. m. b. H. 
wurde im Jahre 1894 begründet als Nach- 
folgerin der bis dahin seit 1873 unter demselben 
Namen bestehenden Aktiengesellschaft. Das zur- 
zeit 4O00 00O r 0 betragende Gcscllschaftskapital 
befindet sich zum größten Teil in den Händen 
der in Remscheid alteingesessenen Kaufmanns- und 
Fabrikantenfamilie Böker. Die alten Werks- 
anlagen umfassen auf einem Gelände von etwa 
16 ha an größeren Betrieben eine Tiegelstahl- 
gießerei mit fünf Sicmens-Regenerativ-Schmelz- 
öfen zu je 24 Tiegeln nebst zugehörigen Neben- 
betrieben, insbesondere einer Tiegelfabrik und 
Zementieröfen, in welch letzteren da» schwe- 
dische Rohmaterial für Werkzeugstahl vor dem 
Einschmelzen zementiert wird; zwei Martinstahl- 
gießereien, von denen die eine drei basische 
Oefen zu 7 1 ;» t, die andere zwei zu 12 t 
Fassungsvermögen besitzt. Ferner sind an- 
zuführen: Formereien für Stahlguß und schmied- 
baren Guß nebst einer elektrischen Schweißerei ; 
mechanische Bearbeitungswerkstätten für die 
Gußstücke; eine Gewindeschneiderei für das 
Schneiden der Gewinde in die Rohrverbindungs- 
stücke (Fittings) aus schmiedbarem Guß; 
dazu ein Dampfhammerwerk mit 12 Dampf- 
hämmern bis zu 5 t Fallgewicht; ein Walzwerk 
mit drei Walzenstraßen von 500, 300 und 
210 mm Ballendurchmesser. Endlich schließen 
sich an Konstruktionswerkstätten für den Bau 
von Wagen -Untergestellen, insbesondere für 
elektrische Straßenbahn- Motorwagen, und eine 
Maschinenwerkstätte für Herstellung von Bremsen 
aller Art und für vollständige Motorgetriebe 
elektrischer Straßenbahnwagen. Die elektrische 
Kraft- und Lichtzentrale enthält vier Dampf- 
kessel mit rund 400 qm Heizfläche und fünf 
Dynamos mit einer Leistung von 1100 KW. 
Der elektrische Strom dient zum Antrieb sämt- 
licher Bearbeitungsmaschinen, der Lauf- und 
Drehkrane, Aufzüge und eines Teiles des Walz- 
werkes. Die Firma beschäftigt zurzeit. 1700 
Beamte und Arbeiter. 

Für die Errichtung der notwendig gewor- 
denen, neuen, erweiterten Tempertrießerci stand 
ein ziemlich ungünstig am Bergabhange gelegenes 
Gelände zur Vorfügung, wodurch eine etwas 
eigenartige Anordnung sich ergab. 

Wie aus dem Lajroplnn ( Abbildung 1) er- 
sichtlich, baut sich die ganze Anlage in drei 
verschiedenen Höhen auf. Das oberste Plateau 
enthält einen Lagerplatz für Roheisen nebst 
einem Lagerschuppen für Schmelzkoks und 
sonstige Materialien, sowie das Abladegeleise im 



Sandlager. Auf derselben Höhe, durch eine 
Brücke mit dem Lagerplatz verbunden, befindet 
sich die Gichtbühne der Kupolöfen. Das nächste 
Niveau liegt 6 m tiefer und bildet den Flur 
der gesamten Formerei, des Sandlagers, der 
Bedienungsbühne der Generatoren sowie eines 
Lagerschuppens für Generator- und Kesselkohle 
nebst Heizkoks. Diese Materialien werden von 
dem Geleise des oberen Lagerplatzes aus in 
den Schuppen entladen. Die dritte Ebene liegt 
nochmals 5 m tiefer und bildet die Sohle, auf der 
die Martinöfen stehen, den unteren Flur der Gene- 
ratoren und des unter dem Kupolofenhause be- 
findlichen Maschinenraumes. Durch diese Gruppie- 
rung ist einerseits eine vollkommene Ausnutzung 
des abfallenden Geländes erzielt, anderseits ist 
erreicht, daß das gesamte Rohmaterial von oben 
nach unten wandert und nicht gehoben zu 
werden braucht, der Betrieb sich also mit der 
geringstmöglichen Kraftanwendung vollzieht. 

Der Formsand kommt in Eisenbahnwagen 
auf dem hochgelegenen Geleise an und wird 
teils in das Sandlager, teils zum Trocknen un- 
mittelbar auf den Kern- und Sandtrockenofeo 
entleert. Neben dem Sandlager befindet sich 
die Sandaufbereitung, welche drei Mischmühlen 
und einen Desintegrator mit Becherwerk und 
Transportband enthält. Durch letztere wird 
der aufbereitete Formsand einem hochliegenden 
eisernen Silo zugeführt, aus welchem er durch 
Klappen nach Bedarf entnommen wird. Zum An- 
trieb des Ganzen dient ein 36 pferdiger Elektro- 
motor. 

Die Schmelzmaterialien sowohl für den 
Kupolofen- wie für den Martinofenbetrieb (Roh- 
eisen, Schrott, Schmelzkoks, Flußspat, Kalk usw. i 
werden auf dem oberen Lagerplatze teils offen, 
teils in dem Schuppen gelagert. Von hier au« 
werden sie auf Schmalspurgeleisen über eine 
Geleisewage und die schon erwähnte Brücke 
der sehr geräumigen Gichtbühne zugeführt, 
worauf sie entweder im Kupolofen eingeschmolzen 
oder durch den die Martinofenhalle und einen 
Teil der Gichtbühne bestreichenden elektrischen 
Laufkran vor die Martinöfen zum Einsetzen ge- 
bracht werden. 

Die Gioßereianlage besteht aus einem Haupt- 
bau mit Anbauten und drei Nebengebäuden. Der 
langgestreckte Hauptbau ist durch Sheddächer 
eingedeckt und wird nur durch die zweistöckure 
Halle des Sandlagers unterbrochen ; er enthält 
einerseits die Formerei mit Kernformerei und 
Sandaufbereitung, anderseits den Sortierraum und 
die Putztrommeln (Rommolei). Dieser Raum steht 
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durch einen elektrisch angetriebenen Aufzug mit 
dem oberen Stockwerke des Sandlagergebäudes 
in Verbindung, um die Gußstücke zur Verladung 
auf das Normalgeleise und dadurch zum Trans- 
port in die anderen Werksabteilungen zu bringen. 
An der einen Längsseite der Formerei schließen 
sich das Kupolofen- und das Martinofen-Gebäude 
an. Das erstere enthalt zwei Kupolöfen von 
je 3000 kg stündlicher Leistung, einer mit und 
einer ohne Vorherd (vergl. Abbildung 2), mit 



Laderäume für die erwachsenen und die jugend- 
lichen Arbeiter getrennt untergebracht. 

Eine Vergrößerung der Formerei ist in der 
Weise vorgesehen, daß der Bau über die gegen- 
wartig in der Hauptsache das Modellager und 
die Modellformerei enthaltende Schmalseite hin- 
aus um sechs Sheddacher verlängert werden 
kann. Außerdem ist es möglich, die Anlage 
durch Verlängerung der Sheddflcher Uber die 
dem Kupolofen- und Martinofen-Gebäude gegen- 



»1 




Abbildung 4. Blick in die Maschinenformerei. 



gemeinschaftlicher Funkenknmmer und Schorn- 
stein, außerdem ist Raum zur Aufstellung von 
zwei weiteren Oefen oder von Kleinbessemer- 
birnen vorhanden. Das Martinwerk enthalt zwei 
sauer zugestellte Martinöfen von je 6000 kg 
Fassung (Abbildung 3). Auch hier ist die 
Möglichkeit geboten, einen dritten Ofen nach 
Verlängerung des Gebäudes aufzustellen. 

In dem Erdgeschoß des Kupolofengebaudes be- 
findet sich ein Maschinenraum, der die Geblase für 
die Kupolöfen und Pfannenfeuer, sowie die Preß- 
pumpen und den zugehörigen Motor von 45 P. S. 
enthalt, ferner sind dort in zwei übereinander 
gelegenen Stockwerken Ankleide-, Wasch- und 



überliegende Längsseite hinaus zu erbreitern. 
Nach dem endgültigen Ausbau werden die Oefen 
ziemlich in der Mitte der ganzen Formerei liegen. 

Als Nebengebaude erscheinen das Generatoren- 
haus und zwei Lagerschuppen. Vorgesehen ist 
die Anlage eines Gebäudes zur Aufnahme von 
Temperöfen. Das parallel zu dem Hauptbau 
liegende Generatorenhaus enthalt drei runde 
Schachtgeneratoren mit Dampfstrahl-Unterwind- 
geblasen, einen stehenden Dampfkessel von 
48 qm Heizflache und 4 Atm. Ueberdruck zur 
Erzeugung des Dampfes für die Geblase sowie 
zur Warmwasserbereitung für die Wasch- und 
Baderttume und zwei Niederdruck-Dampfkessel 
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von je 60 qm Heizfl&che für die Heizung der 
Formerei. Die drei Kessel sind an einen Schorn- 
stein von 35 m Höhe und 1,20 m oberer Weite 
angeschlossen; zwei gleiche Schornsteine dienen 
zur Ableitung der Gase der beiden Martinöfen. 
Die Heizelemente bestehen aus je 12 Rippen- 
heizrohren und sind zwischen den mittleren vier 
Säulen des Shedbaues untergebracht. Die Dampf- 
zuleitung geschieht von oben, wahrend die Rück- 
leitung des Kondensates in gemauerten, mit 



Öfen anderseits untergebrachten Kernmacherei 
(vergl. Abbild. 6) werden die benötigten Kerne 
von Jungen angefertigt. Größere und seltener 
vorkommende Kerne werden einzeln in Kern- 
büchsen gestampft, während für häufiger ge- 
brauchte besondere Maschinen vorhanden sind, 
die es ermöglichen, namentlich kleinere Stücke 
in größerer Anzahl auf einmal zu pressen. 

Die aus den Formkasten entleerten Abgüsse 
werden der Längswand entlang nach der Rom- 




Abbildung 5. Kernmacherei. 



Platten abgedeckten Kanälen erfolgt, in welchen 
auch die Preßwasscr-Hin- und -Rückleitungen 
liegen. 

Die Formerei teilt sich in eine Hand- und 
eine Maschinenformerei. In der letzteren sind 
etwa 80 Formmaschinen aufgestellt, die teils 
von Hand, teils hydraulisch betätigt werden. 
Einen Blick in diese Abteilung zeigt die Ab- 
bildung 4. Gleichzeitig ist auf derselben die 
Aufstellung der Formkasten für den Guß er- 
sichtlich. Der in der Gießerei entstehende Staub 
wird durch Ventilatoren abgesaugt. 

In der zwischen der Handformerei einerseits 
und der Sandaufbereitung und den Kerntrocken- 



melei gebracht. Dieselbe enthält zwei getrennt«? 
Räume, mit je sechs Putztrommeln, die ab- 
wechselnd gefüllt und entleert werden. Die ge- 
reinigten Waren werden sodann im Sortierraiini 
nachgesehen und durch den elektrischen Aufzug 
zur Verladung nach oben befördert. 

Dieser letzte Teil der Einrichtung ist ein 
Provisorium und soll geändert werden, sobald di« 
im rechtwinkligen Anschluß an das Generatoren- 
hans geplante neue Temperei mit Putzerei usw. 
ausgeführt ist. 

Die ganze Anlage ist seit Frühjahr 1906 
im Betriebe und hat sich gut bewährt. a 
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Gasverhältnisse bei der Holzverkohlung. 

Von Eduard Juon, Nadeshdinski Sawod. 



Vor einigen Jahren wurde in dieser Zeit- 
schrift* über die Untersuchungen berichtet, 
welche zwecks besserer Charakterisierung ver- 
schiedener Holzkohlensorten ausgeführt wurden. 
Inzwischen ist die Entwicklung im Betriebe der 
Holzverkohlung des Bogoslowschen Berg- 
werksbezirks im Ural, in welchem die er- 
wähnten Untersuchungen ausgeführt werden, nicht 
stehen geblieben. Diu Erzeugung des Bezirks ist 
in den Jahren 1904/190G um 20 °/o gestiegen, 
und die Menge des ausschließlich zu hütten- 
männischen Zwecken verkohlbaren Holzes ist auf 
etwa 1 Million Kubikmeter angewachsen. In- 
zwischen wurden auch alle Verkohlungsöfen 
unter einheitliche Leitung gebracht und von der 
Forstverwaltung getrennt, was für den Ural 
jedenfalls eine Neuerung bedeutet. 

In dem Bestreben, die vorhandenen Ver- 
kohlungsöfen zu verbessern, wurde eine Aenderung 
in der Heizung der Oefen eingeführt, welche 
in der Tat recht vorteilhaft zu sein scheint. 
Da die in Folgendem dargelegten Untersuchungen 
meistens in diesen neuen, mit abgeänderter 
Heizung versehenen Oefen angestellt wurden, 
so sei diese Abänderung kurz beschrieben. Alle 
Oefen sind Meileröfen nach dem Schwarzsehen 
Typus, rechteckig im Längsschnitt, in der Seiten- 
ansicht gewölbt; ihr Fassungsraum beträgt von 
38 bis 100 cbm. In den alten Verkohlungsöfen 
liegt die Heizung direkt unter dem Ofen, als 
ein längs dem Ofen sich hinziehender Kanal, 
und als Brennmaterial verwendet man Holz, 
wobei auch ein Teil des zur Verkohlung be- 
stimmten Holzes mitverbrannt wird. In der 
neuen Vorrichtung (die P. N. Wladykin und dem 
Bergingenieur Bujnewitsch geschützt worden ist) 
Hegt die Heizung abseits vom Ofen, ist mit 
einem Treppenrost versehen und für Feinkohle, 
welche bisher als un verwertbarer Abfall auf 
die Halde geworfen wurde, eingerichtet. Durch 
ein sinngemäßes System von Kanälen und 
Oeffnungen werden die Heizgase in den Ofen 
gebracht und verteilen sich dort so gleichmäßig, 
daß eine Regelung des Zuges durch zwei Schorn- 
steine, wie in den alten Oefen, nicht nötig er- 
scheint. In der Tat ist die auf solche Weise 
gebrannte Kohle viel gleichmäßiger, als in den 
alten Oefen in der Regel erzielt werden konnte. 
So zeigen die aus den heißesten und kältesten 
Zonen derselben Kampagne eine» (Ifens ent- 
nommenen Proben in ihren Kohlenstoffgehalten 
bloß Unterschiede von 2 bis 3 °;'o ; es können 
somit die Tomperaturschwankungen im Ofen 



1904 Nr. 21 8. 1230. 



höchstens gegen 35° C. betragen, während sie 
in den alten Oefen 1 30 4 C. erreichen. Außer- 
dem kann mit Hilfe dieser Heizung auf Wunsch 
eine absolut höhere Temperatur im Ofen, also 
auch eine höhere Verkohlungsstufe des Materials 
erreicht werden, d. h. es kann Kohle von vor- 
geschriebener Beschaffenheit geliefert werden, 
wovon bei den alten Oefen ebenfalls keine Rede 
sein konnte, indem dort die Qualität fast nur 
vom Zufall abhing. Es konnte in den neuen 
Oefen Kohle erhalten werden, die in ihrer Güte 
der Meilerkohle gleichkam. Ein weiterer Vor- 
teil der so heizbaren Oefen ist die Gewähr 
dafür, daß bei aufmerksamer Bedienung kein 
freier Sauerstoff durch die Schicht Feinkohle 
in den Ofen treten kann; in den Ofen selbst 
gelangt kein Feuer, sondern nur erhitztes Gas. 
Allerdings muß dann so geheizt werden, daß 
es nie zur Entfaltung einer freien Flamme 
kommen darf: man muß immer das blaue Kohlen- 
oxydflämmchen unterscheiden können. Die un- 
vollkommene Ausnutzung des Brennstoffs braucht 
bei der Billigkeit desselben nicht in Betracht 
zu kommen. Es ist wahrscheinlich, daß mit 
Einführung dieser Heizung und Gasverteilung 
auch der Fassungsraum der Verkohlungsöfen 
ohne Nachteil für die Eigenschaften der Kohle 
vergrößert werden kann. Die erwähnte Modi- 
fikation ist in der Köhlerei zu Filkino (der 
Bogoslowsker Gesellschaft gehörig) bei einer 
Gruppe von 48 Oefen eingeführt worden, und 
es sind die gekennzeichneten Vorteile dieser 
Oefen, welche uns bestimmten, Versuche gerade 
an diesen durchzuführen. Da sich die Ver- 
kohlungsvorgänge an und für sich in diesen 
Oefen in nichts von den in Oefen anderer 
Systeme unterscheiden, so dürften die gefundenen 
Beziehungen allgemeine Gültigkeit haben. 

Der Zweck der vorliegenden Arbeit war, 
die wahrend der Verkohlung von Anfang bis 
zu Ende sich im Ofen abspielenden Gasprozesse 
zu untersuchen und, soweit möglich, die für 
die Praxis verwertbaren Folgerungen hieraus 
zu ziehen. Es seien erst die verschiedenen 
Perioden des Verkohlungsvorgangs. so wie sie 
sich während der Kampagne dem Auge sichtbar 
darstellen, kurz charakterisiert. 

Nachdem der Verkohlungsöfen mit Holz ge- 
füllt ist, wird die Falltüre geschlossen und der 
Ofen angezündet. Sofort beginnt die Wasser- 
abscheidung aus dem Holz, welche sich durch 
den zum Schornstein entweichenden Dampf sicht- 
bar kennzeichnet. Je nach Größe des Ofens, 
der Temperatursteigerung in demselben und dem 
Wassergehalte des Holzes dauert das Entwässern 
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1 bis 2 Tage. Die Temperatur steigt in dieser 
Periode selten über 200° C. Nachdem das 
Wasser ausgetrieben, beginnt der eigentliche Ver- 
kohlungsprozcß: die Dampfabscheidung durch den 
Schornstein hört auf und es entweichen gelblich 
gefärbte, scharf brenzlig riechende Gase, welche 
offenbar schwer sind und sich zu Boden senken. 
Dabei sind die Gase von leicht kondensierbaren 
Flüssigkeiten gesättigt: halt man z. B. die Bruch- 
flache eines Holzscheites in den Gasstrom, so 
beschlagt sie sich sofort mit einer braunlichen 
Flüssigkeit. Diese Periode dauert zusammen 
mit der Entwässerung 3 bis 5 Tage; nach und 
nach wird das Gas farbloser und „trockener". 
Das Auftreten von ganz „trockenem", einen her- 
eingebrachten Gegenstand nicht beschlagcndem 
Gas ist dem Kühler ein Zeichen, daß die Kohle 
gar geworden, und der Ofen zu schließen ist. 
Das ist, wie wir spater sehen werden, der Zeit- 
punkt, in welchem eine energische Kohlenwasser- 
stoff- und Wasserstoffentwicklung im Gange ist. 
Der Köhler hört mit dem Heizen auf, schließt 
die HeiztUren und verschmiert sie sorgsam mit 
nassem Ton. Dasselbe tut er mit allen Luken, 
den Oeffnungen zum Abfließen des Teers und 
etwa vorhandenen Spalten und Ritzen. So 
steht der Ofen 3 bis 8 Stunden lang, be- 
deutende Gasmengen durch den Schornstein aus- 
scheidend. Hierauf wird auch der Schornstein 
mittels eines Schiebers geschlossen und mit Ton 
verschmiert. Tn dem Ofen entsteht infolge der 
sich noch bildenden Gase ein bedeutender Ueber- 
druck, der erst langsam durch die porösen 



Wandungen des Ofens zum Ausgleich kommt. 
Der Ofen bleibt so lange verschmiert, bis der 
Köhler sich durch Handauflegen auf die Fülltür 
von einer genügend niedrigen Temperatur im 
Ofen überzeugt hat. Erst bei einer Temperatur 
von etwa 40° C. dürfen die Türen geöffnet und 
der Ofen entleert werden; es muß aber auch bei 
dieser Temperatur mit Vorsicht vorgegangen 
werden, da bei Zutritt von zu viel Luft auf ein- 
mal Btets eine Entzündung der Kohle hervor- 
gerufen werden kann. Die Dauer der Abkühlungs- 
periode hängt nicht nur von der Endtemperatur 
der Charge, sondern auch in bedeutendem Maü<- 
von der Witterung ab, wobei die Windverhält- 
nisse eine noch größere Rolle spielen als die 
Außentemperatur. In normalen Fallen dauert 
das Abkühlen zwischen sechs und zehn Tagen. 
Somit dauert eine ganze Verkohlungskarapagne 
10 bis 15 Tage, die Füllung und Entleerang des 
Ofens nicht inbegriffen. 

Nun betrachten wir die während des Prozesses 
sich entwickelnden Gase. Die erste Periode — 
der Wasserabscheidung — und die darauf folgende 
Periode der Entgasung, bis zum Auftreten der 
Kohlenwasserstoffe, untersuchen wir ungetrennt. 

Proben aus dem Ofen wurden an zwei ver- 
schiedenen Stellen entnommen: 1. durch die zum 
Teerabfluß dienende Ooffnung — also aus dem 
untersten Teile des Ofens, — und 2. durch ein 
ins Gewölbe eingelassenes Rohr — aus der 
obersten Ofenzone. Es wurden drei Oefen ver- 
schiedener Größen bei verschiedenen Holzarten 
untersucht. Die Resultate waren folgende: 
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Die Zahlen beziehen Bich nur auf den bei 
gewöhnlichen Verhältnissen nichtkondenBier- 
baren Teil der Gase. Auf die kondensierbaren 
Gase, wie auch auf die flüssigen Destillations- 
produkte kommen wir weiter unten zu sprechen. 

Bei Versuch Nr. 3 ist weder eine Abnahme 
an Kohlensaure noch eine Zunahme an Kohlen- 
wasserstoffen zu bemerken; der Gehalt an Stick- 
stoff Ist am Schlüsse des Versuches noch hoch. 
Alles weist darauf hin. daß die erste Periode 
der Verkohlung hier noch nicht zu Ende ist. 
In der Tat mußte der Ofen — auch nach An- 
sicht der Köhler — noch weitere 2 1 ,'» Tage 
offengehalten werden. Das Charakteristischste 
dieser ersten Periode des Verkohlungsprozesses 
bieten die sauerstoffhaltigen Gase. Man sieht 
gleich bei Beginn eine Anreicherung des Gases 
an Kohlenoxyd und besonders an Kohlensaure. 
Nachdem diese Anreicherung ein gewisses Maxi- 
mum erreicht, beginnt die Menge dieser Gase 
zu fallen. Aus der Menge des Stickstoffes in 
den Gasen können wir die Menge des aus der 
Feuerung stammenden Gases, dessen Zusammen- 
setzung uns bekannt ist, ungefähr berechnen, 



da der Stickstoff nur durch die Feuerung hin- 
durch seinen Weg in den Ofen finden konnte. 
Die Zusammensetzung der Feuerungsgase in 
einer längeren Periode war folgende: 



Volum- 



COi: 14,5 bis 17,1; im 
O : 0,1 „ 0,2; 
CO : 6,6 „ 7,8; 
H : 0,8 „ 2,1; 
CH«: 0,1 „ 0,4; 
N (als Rast) 



- 
- 



16,8 
0,1 
6,7 
1,8 

0,2 

TM 
100,0 



Führen wir die Rechnung durch, so finden wir 
Zahlen, welche die Zusammensetzung der in der 
ersten Periode aus dem Holze stammenden 
Gase allein für sich — nach Abzug der durch 
die Heizung hineingelangenden Gase — 
darstellen. Zum Vergleich wurden die Gase 
derselben Vcrkohlungspcriodc aus einer Labora- 
toriumsretorte untersucht, und die Ueberein- 
stimmung mit den berechneten Zahlen war eine 
ziemlich vollständige. Es seien unten die im 
Versuch gewonnenen Zahlen, und zugleich das 
Mengenverhältnis der entwickelten Gase und der 
durch die Heizung strömenden Gase angeführt. 



VrrkohluDrxtadlaa. 


0«n»nne 
Ttaptritvn 
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1. Bei Boginn der Operation . . . 


unter 170 


Im Ofen lind die (lue die»«« Stedum« de 
|iho feet fielen 


■ HeU- 


In Volemen: 

0 


2. Gegen Ende der WasBerdampf- 


170-200 


68,3 


Sehr wei 
Spur 


lle; unkondeDilerbere« Qu 

29,6 | Spur | 1,1 


1,0 


< 1 


3. Bei Beginn der eigentlichen Ver- 


200-300 


65,3 


» 


80,5 


n 


3,9 


0,1 


20,6 


4. Mitten in der ersten Verkohlungs- 


. 300-370 


67,4 


s 


30,0 


0,3 


2,3 




32,4 


5. Gegen Ende der ersten Ver- 


350-390 


43,4 


» 


26,7 


2,M 


26,2 




34,4 


6. Beginn des zweiten Stadiums der 


geg. 390 


30,8 


m 


14,4 


8,7 


46,0 




63,1 



Aus dieser Zahlenreihe ist noch deutlicher 
zu ersehen, daß die sauerstoffhaltigen Gase sich 
zu allererst aus dem Holze abscheiden, und zwar 
stammt hier die ganze Menge der Gase also 
auch des Sauerstoffes derselben — aus dem Holze 
selbst. Gegen Ende der ersten Periode nimmt 
die Menge der sauerstoffhaltigen Gase ab, trotz- 
dem noch lange nicht der ganze Sauerstoff aus 
dem Holze bezw. der Kohle ausgeschieden ist. 
Es ist dies durch die große Verschiedenheit 
in der Natur der im Holze anwesenden Sauer- 
stoffverbindungen bedingt; ein Teil der Sauer- 
stoffverbindungen ist scheinbar sehr lose an das 
Material gebunden. Es lassen sich hieraus und 
aus der Betrachtung der Entgasungsvorglinge 



überhaupt Schlüsse auf die noch sehr ungenügend 
erforschte eigentliche „Konstitution* der Holz- 
und Kohlensubstanz ziehen. 

Was den Charakter der kondensier- 
baren Gasabscheidungen der ersten Periode an- 
betrifft, so bestehen dieselben zur Hauptsache 
aus Wasser bezw. Dampf und den sogenannten 
„fetten* Sauren, vornehmlich Essigsaure (da- 
neben Ameisen-, Propion-, Capronsaure u. a.), 
welche teils mit dem Dampf, teils im unteren 
Teile des Ofens, mit Teer vermengt, dem Ofen 
entweichen. Essigsauredampfe entweichen wah- 
rend der ganzen ersten Periode in beträchtlichen 
Mengen und sind die fetten Sauren diejenigen 
Bestandteile, welche den Gasen in dieser Periode 
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Farbe und Geruch erteilen. Der in die8er Periode 
austretende Teor ist dünn und mit Wasser und 
wenig Holzgeist vermengt. 

Ueber die Zunahme der Menge des sich aus 
dem Material abscheidenden Gases gibt die neunte 
Spalte obiger Zahlenreihe einen Begriff. Im 
weiteren Verlauf der Verkohlung beginnt mit 
Abnahme der Sauerstoffgase zugleich eine An- 
reicherung des Gases an Kohlenwasserstoffen, 
und hierdurch wird der Uebergang der Verkoh- 
lung in das zweite Stadium gekennzeichnet. Be- 
merkt der Köhler an dem Aussehen der Gase 
ein stärkeres Auftreten von Kohlenwasserstoffen, 
so schmiert er, wie gesagt, die unteren üeff- 
nungen des Ofens — mit Ausnahme des zum 
Schornstein gehenden Kahalos, durch welchen 
dann auch der Teer austritt — fest mit Ton 
zu, die Ueiztür wird ebenfalls geschlossen und 
verschmiert, wenn sie nicht — wie bei der anfangs 
erwähnten Vorrichtung von P. X. Wladykin — 



mit einem luftdichten Verschluß versehen ist 
Das Ueizen wird also eingestellt, eine Zu- 
führung von Gasen in den Ofen hört auf und 
der Ofen wird gewissermaßen zur Retorte. 

Hiermit beginnt die zweite Periode der Ver- 
kohlung. Diese Periode ist die interessanteste, 
weil sie die reaktionsreichste ist: die am Schluß 
der ersten Periode mit Hilfe der Temperatur- 
steigerung eingeleitete Kohlenwasserstoffabspal- 
tung nimmt einen ziemlich stürmischen Verlauf, 
es bilden sich große Gasmengen, von denen ein 
Teil zu schweren Teerölen kondensierbar ist: 
es ist auch die Periode der stärksten Teer- 
abscheidung, wobei der Teer dick und schwer 
wird. Durch folgende Beispiele sei diese kurze 
zweite Periode — von der Schließung der 
Ofentür bis zur vollkommenen Schließung 
und Verschmierung dos Schornsteines, welche 
in der Regel nur wenige Stunden dauert — 
illustriert: 





Of«n-J»r. 
K»»«un«r»r»um 
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■t. a L 

Iii 


CO, 
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Nr. SO 
Fortsetzung 
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Nr. 1 


25. 2. 2'/»UhrMtt«r. 

2Ö./2. 8'/t . Abd. 


in Vi 
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7» 
»V. 
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43,2 ! 0,1 

87,7|0,1 


13,11 
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4,1 34,0 

e,8|M,7 


5,6 

lfi\ 
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9 
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10,4 

1,0 


2,1 
1,4 
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87,7 


0,0 
0,0 


unten Im Ofen 
oben . . 


6. 


Nr. 118 
Fortsetzung 
Ton Versuch 
Nr. 2 


26./2.11 Uhr.Mttg. 
26./2.M'/» „ , 


99 

99'/i 


«V. 


303 


45,0 
49,4 


0,1 

0,1 


13,8 
16,4 


13,7 
16,1 


23,6 
16,0 


8,8 
2,0 




unten Im Ofen 



In Versuch Nr. 5 ist der Ofen augenschein- 
lich später als üblich verschmiert, d. h. die Kohle 
garer gebrannt worden als sonst; in der Tat hatte 
die fertige Kohle in Versuch Nr. 5 82,06 °/o 
Kohlenstoff, während derselbe bei den anderen 
Versuchen zwischen 7 7 und 80 °/° schwankt. 

Mitten in dieser reaktionsreichen Periode, 
in welcher die Temperatur des Ofens merklich 
abzunehmen beginnt, wird der Schornstein ge- 
schlossen und verschmiert. Infolge der sich noch 
abscheidenden Oase entsteht im Ofen ein be- 
deutender Unterdrück, welcher mit der Zeit die 
Wände des Ofens auseinanderzudrücken imstande 
ist. Zugleich beginnt aber ein allmähliches Ab- 
kühlen des Ofens und mit ihm, durch den Ueber- 
druck unterstützt, eine energische Absorption 
von Gasen durch die Kohle. Die Mengen von 
Kohlensäure und Kohlenoxyd, die sich noch im 
Ofen befanden, verschwinden bald fast ganz, 
neue Mengen derselben entwickeln sich nicht 



mehr, während die eingeleitete Entwicklung tob 
Kohlenwasserstoffen selbst trotz der Abkühlung 
im Ofen noch längere Zelt fortdauert. K- 
müssen aber augenscheinlich die entwickelten 
Kohlenwasserstoffmengen alle wieder in der sich 
abkühlenden Kohle absorbiert werden. Da wel- 
cher Form das geschieht, konnte noch nicht fest- 
gestellt werden, wie überhaupt das Kapitel über 
Absorptionsfähigkeit der Kohle Gasen gegenüber 
und deren Abhängigkeit von Druck- und Ten- 
peraturverhältni8sen bei verschiedenen Gasen 
und verschiedenen Sorten von Kohle noch sehr 
unvollständig ist. Einige Untersuchungen hier- 
über befinden sich bei dem Verfasser gegen- 
wärtig in Arbelt. Daß ein Entwickeln von 
neuen Kohlenwasserstofl'mengen noch immer vor 
sich geht, ist aus dem Umstände zu ersehen, 
daß der Ueberdruck Im Ofen nach Verschwinden 
der sauerstoffhaltigen Gase noch fortbesteht und 
nur sehr allmählich, mit der Abkühlung fort- 
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schreitend, ein Ausgleich mit dem Atmosphären- 
druck zu beobachten ist, wobei ein merkbares 
Diffundieren von Gasen durch die Ofenwandungen 
bei guten Oefen nicht zu konstatieren war. Im 
Ofen bleibt zuletzt fast reine Kohlenwasserstoff- 
Atmosphäre zurück. Erst hierdurch — fort- 



laufende Entwicklung von Kohlenwasserstoffen, 
dann Abnahme des Ueberdruckes und ener- 
gische Absorption — ist die dritte und letzte 
Periode der praktischen Holzverkohlung — die 
Abkühlungsperiode — gekennzeichnet. Nach- 
stehend folgende Betriebsbeispiele: 
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Eine Trennung der leichten Kohlenwasser- 
stoffe von den schweren ist nicht durchgeführt 
worden, doch wurde festgestellt, daß im Beginn 
der gekennzeichneten Periode außer Methan auch 
gewisse Mengen von Propylen und Butylen und, 
bei gewöhnlicher Temperatur, flüssigen Benzols 
und Toluols vorhanden waren. 

Betrachten wir jetzt die Mengen der Gase, 
die nach vollkommener Schließung des Ofens 
von der Kohle absorbiert werden können. Im 
Moment der Schließung betrug die Menge der 
sauerstoffhaltigen Gase 50 Volumprozent. Da 
diese Menge aber sehr schnell abnahm und die 
Entwicklung dieser Gase aus dem verkohlbaren 
Material schon vor Schließung des Ofens im 
Abflauen begriffen war, so ist anzunehmen, daß 
eine Nachentwicklung von sauerstoffhaltigen 
Gasen nicht oder nur in sehr geringem Maße 
stattfand. Da aber ferner im Moment der 
Schließung nur die Zwischenräume zwischen der 
Kohle im Ofen mit Gas von hoher Temperatur 
gefüllt waren, so kann die absolute Menge der 
zur Absorption gelangten sauerstoffhaltigen 
Gase nicht bedeutend sein, selbst wenn man 
annimmt, daß die gesamte Menge von der Kohle 
absorbiert wurde, obgleich es leicht möglich ist, 



daß ein Teil derselben durch die in dieser Periode 
entstehenden leicht oxydierbaren Teerbestandteile 
gebunden wird. 

Ganz bedeutend muß aber die Menge der 
abscheidenden und wieder absorbierbaren Kohlen- 
wasserstoffgase sein. Das wird nicht nur durch 
den längere Zeit währenden Ueberdruck im Ofen, 
sondern auch durch folgende auch an und für 
sich bedeutsame Versuchsreihe bestätigt. Das 
Verschmieren der Oefen im Moment der hef- 
tigsten Reaktion ruft eine bedeutende Verzöge- 
rung dor Abkühlung hervor. Da aber durch 
diese Verzögerung die Kampagne bedeutend ver- 
längert wird, so schien es von Vorteil, die 
Abkühlung durch Verminderung oder gänzliche 
Beseitigung des Ueberdrticks im Ofen zu be- 
schleunigen. Von diesem Gesichtspunkte aus 
wurde beschlossen, don Versuch zu machen, die 
Oefen längere Zeit im Brennen zu halten, die- 
selben aber nach der Reaktionsperiode nicht 
sofort luftdicht zu schließen, sondern den Schorn- 
stein so lange offenzuhalten, als sich Gase noch 
aus demselben ausscheiden. Es wurden hierzu 
normale Oefen von verschiedenen Größen und als 
Material Fichten- und Tannenholz gewählt; man 
erzielte folgende Resultate: 
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A. Die Oefen worden auf möglichst hohe Temperatur — die Kohle also auf eine möglichst hohe 
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B. Die Oefen wurden auf normaler Tomperatur gehalten, — diü Kohle nicht höher gekohlt 

als gewöhnlich. 
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Bei allen Proben (A 
gasten") Proben bestimmt. 

Wie man sieht, ist die Dauer der Abkühlung 
durch Verschmierung der Oefen nur sehr un- 
bedeutend verringert, die Summe der Arbeits- 
zeit fast gar nicht beeinflußt worden. Auffallend 
aber sind die Unterschiede in der Qualität der 
erhaltenen Kohle, trotzdem in allen Fallen die 
Beheizung der Oefen in gleicher Weise geführt 
worden ist und die erzielten Temperaturen 
wahrend der einzelnen Versuche nicht wesent- 
lich voneinander verschieden sein konnten. Die 
Unterschiede in der Qualität der Kohle sind 
nur durch die wichtige Rolle zu erklären, welche 
der im Ofen herrschende Druck während der 
Abkühlung des Ofens spielt. Wenn wir uns 
vergegenwärtigen, daß der Ofen bald nach dem 
Schließen fast nur von Kohlenwasserstoffgasen 
erfüllt ist, welche bei Oeffnung des Ofens in die 
Luft entweichen, bei Schließung jedoch gierig 
von der sich abkühlenden Kohle absorbiert werden 
müssen; wenn wir ferner bedenken, daß aus- 
geglühte Kohle beim Abkühlen selbst unter 
gewöhnlichen Verhältnissen bis zu 100 Volumen 
Gase (berechnet auf die Kohlenmassel in sich 
aufnehmen kann — eine Eigenschaft, die durch 
Druck noch verschärft wird — . so werden wir 
zugeben müssen, daß ein Abkühlen der Kohle unter 
Druck in einer fast reinen Kohlenwasserstoff- 
atmo8]»h»re in der Tat imstande sein kann, den 
Kohlenstoffgehalt in der Kohle in solcher Weise 



B) wurde der Kohlenstoff in den bei etwa 200° C. 
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in die Höhe zu treiben. Diese Möglichkeit läßt 
sich auch rechnerisch begründen. Die spe- 
zifischen Gewicht« einer 7 5 prozentigen Holz- 
kohle sind durchschnittlich : a) in einem größeren 
Volumen (mit Zwischenräumen zwischen den 
Stücken) =0,15; b» in einzelnen Stücken (ein- 
schließlich der Poren) = 0,30 ; c) in Pulverform 
(also nur die Kohlenmaase) = 1,50. Eine Ge- 
wichtseinheit Methan hat ebenfalls 75 > Kohlen- 
stoff, und ein Liter dieses Gases wiegt 0,72 g. 
Folglich braucht man, um eine 75prozentige 
Kohle durch Einführung von Methan in die- 
selbe um 1 °/o an Kohlenstoff anzureichern, 
1000 X 1,5 X 0,75 

0,72 X 0,75 X 100 1 ««iuhiu. 

(auf die Kohlenmasse berechnet). Wie gesagt, 
ist Holzkohle selbst bei Atmosphärendruck zu 
einer fünfmal größeren Absorption vollkommen 
befähigt. Ein mit Töprozentiger Kohle gefüllter 

Ofen von 85 cbm Fassungsraum enthält 8 A^ 015 

= 8,5 cbm Kohlenmasse. Die Menge von 
20,8 X M X r > = 894 cbm Methan, welche die 
Kohle bei Schließung des Ofens um 5 °/o an- 
reichert, geht mitsamt den darin enthaltenen 
482 kg Kohlenstoff verloren, wenn der Ofen 
nicht im richtigen Moment verschmiert wird. 
Dadurch wird diese Arbeitsweise, welche der 
Kühler ganz unbewußt — vielleicht zufällig - 
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bei seinen Oefen (und auch in einfachen Meilern) 
im Laufe der Zeiten ausgearbeitet hat, voll- 
kommen berechtigt. In den Untersuchungen des 
Verfassers über Holzkohlensorten* wurde gezeigt, 
in welcher Weise die Eigenschaften der Holz- 
kohle von der wahrend der Kohlung erreichten 
Temperatur beeinflußt werden. Die Druckver- 
haltnisse sind bei jenen Versuchen gar nicht in 
Betracht gezogen worden. In oben beschriebenem 
Versuch jedoch ist die interessante Erscheinung 
zu beobachten, wie der Koblenstoflgehalt auch 
ohne Einfluß der Temperatur betrachtlich steigen 
kann. In diesem Sinne waren die früher ge- 
fundenen Beziehungen zu berichtigen. Es bleibt 
noch der Einfluß des Druckes auf die mechani- 
schen Eigenschaften der Kohle zu untersuchen. 
Soll diese Untersuchung eine erschöpfende sein, 
so eröffnet sich die Notwendigkeit, hierbei die 
sich nach der Absorption der Kohlenwasserstoffe in 
der Kohle bildenden Polymerisationen zu studieren, 
was eine komplizierte Aufgabe für sich ist. 

Proben von Holzstaben, welche im Labora- 
torium in dickwandigen Glasröhren bis auf etwa 
68 o/o Kohlenstoff (also bei etwa 4- 250° C.) 
verkohlt und dann nach schnellem Zuschmelzen 
des offenen Rohrendes bei höherer Temperatur 
— und folglich bei großem L'eberdruck — 
weiter gekohlt wurden, ergaben nach dem Er- 
kalten dem Aussehen nach ganz neue Formen von 
Holzkohle, die weder in ihrer Struktur, noch in 
ihren physikalischen Eigenschaften an Holzkohle er- 
innern: auch die Ausbeute war eine viel größere. 

Die Eigenschaften einer so erhaltenen Kohle 
sollen noch studiert werden; es scheint aber, 

• „Stahl und Eisen' 1904, Nr. 21 8. 1236. 



daß sich in dieser Kohle Analogien zur Stein- 
kohle linden lassen werden, wahrend die ohne 
Ueberdruck, aber bei sehr hoher Temperatur 
erhaltene Holzkohle in ihrem chemischen Ver- 
halten sich eher dem Anthrazit nähert. Ein 
eingehendes Studium dieser Verhältnisse dürfte 
vielleicht zu unserer Kenntnis über Steinkohlen- 
bildung beitragen, oder eine Erklärung über die 
scheinbaren Widersprüche zwischen Alter und Zu- 
sammensetzung verschiedener Steinkohlen bringen. 
Jedenfalls aber müssen bei Erörterung dies- 
bezüglicher Fragen neben der Temperatur auch 
die Druckverhältnisse, die bei der Bildung der 
betreffenden Kohle geherrscht haben, eingehendere 
Berücksichtigung linden. 

Vom Standpunkt der Wirtschaftlichkeit der 
Holzverkohlung — besonders in solchen Fällen, 
in welchen von einer Gewinnung der flüchtigen 
Nebenprodukte abgesehen werden muß — wäre 
eine solche durch Druck hervorgebrachte Wieder- 
gewinnung eines Teiles des weggeflogenen Kohlen- 
stoffes natürlich sehr erwünscht. Außer der Ver- 
größerung der Ausbeute (nach Gewicht) und 
der Vergrößerung des theoretischen Brennwertes 
der Kohle muß Kohle nach der Absorption von 
Kohlenwasserstoffen, welche sich in der Kohle 
ganz gewaltig „ verdichten" müssen, zugleich 
mit der Vergrößerung ihres spezifischen Ge- 
wichtes auch an Festigkeit gewinnen. Durch 
Betrachtung der in obigen Ofenversuchen er- 
haltenen Kohle wurde vollauf bestätigt, daß die 
Festigkeit der Kohle augenfällig größer ge- 
worden ist. Zerdrückungsresultate werden vor- 
läufig wegen ungenügender Zahl solcher Proben 
noch nicht angeführt. (Schluß folgt.) 



Zur Bestimmung der Schmelzpunkte von Hochofenschlacken.* 

Von Dr. M. Simonis. 



Die Scbmelzbarkeit von Sehlacken läßt sieb 
im elektrischen Ofen bestimmen, indem man 
die Schlackenproben in gleicher Weise zer- 
kleinert, mit Hilfe von Stärkekleister und Dextrin 
zu kleinen Tetraedern in der Größe der Segerkegel 
formt und ihre Schmelztemperatur durch gleich- 
zeitige Erhitzung mit einem Le Chatflliersehon 
Thermoelement oder einer Reihe von Segerkegeln 
ermittelt. Umfangreiche und systematische Unter- 
suchungen dieser Art in Verbindung mit Ana- 
lysen der verschiedenen Schlacken sind meines 
Wissens nicht gemacht. Diese Anschauung be- 
stätigt E. Kochs" wie folgt: „Kxakto Angaben 



• Mitteilung aus der Chom.-Techn. Vereuchs- 
anstalt bei der Kgl. Porzellan-Manufaktur, Char- 
lott«nburg. 

Schmelzbarkeitsgrad tonerdehalt iger Sili- 
kate. „Zeitschr. f. angew. Chemie« 1906 S. 2129. 



Uber Temperaturen, bei denen verschiedene Arten 
Schlacken schmelzen, sind in der Literatur kaum 
zu finden, da die praktische Sohmelzpunkts- 
bestimmung bei höheren Temperaturen noch sehr 
im argen liegt . . . .* 

Im folgenden sei kurz ein elektrischer Wider- 
standsofen mit Kohlogries als Widerstandsmaterial 
beschrieben, wie er etwa für Sohmelzharkeits- 
bestimmungen von Hochofenschlacken sich eignet, 
und alsdann folgen die Resultate der Schmelz- 
punktsbestimmungen von 10 Proben von Hoch- 
ofenschlacken, wie sie in einem derartigen Ofen 
erhalten wurden. Die Proben der Schlacken 
waren in liebenswürdiger Weise von den ver- 
schiedenen Hütten zu diesem Zweck zur Vor- 
fügung gestellt worden. 

Der Widerstand, den eine Schicht loser Kohle- 
körner dem Durchgang der Elektrizität bietet, 
setzt sich in Wärm« um und kann bei geeigneter 
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Umlagerung der „Heizmasse* um einen Hohlraum 
zu dessen Erhitzung verwendet werden. Die Leit- 
fähigkeit dieser Schicht nimmt mit der Temperatur 
zu; durch Vorschaltung etwa eines regulierbaren 
Metallwiderstandes kann man die Amperezahl in 
den gewünschten Grenzen halten. Die Tempera- 
turen, die sich mit Oefen nach diesem seit 
C o w 1 e s und Acheson* bekannten Heiz- 
prinzip erzielen lassen, sind durch die Schmelz- 
barkeit des den Heizraum bildenden Materials 
gegeben. Es bandelt sich also beim Ofenbau in 
erster Linie darum, geeignete Heizrohre oder 
Heizgefaße zu finden, eine Aufgabe, die mehr ins 
Gebiet der Keramik als der Elektrotechnik gehört. 
Für verschiedene technische Zwecke wurden in 




unserer Versuchsanstalt entsprechende Typen 
gebaut, und die erreichbare Temperatur in letzter 
Zeit bis zum Schmelzpunkt reiner Tonerde •*• 
(Segerkegel 42) hinausgeschoben, f. 

Der Bau des hier zu beschreibenden Ofens 
ergibt sich aus vorstehender Abbildung. Der 
nutzbare Heizraum gleichmäßiger Temperatur ist 
ein zylindrischer Hohlraum von 13,5 cm Durch- 
messer und etwa 30 cm Höhe. Die Elektroden 
sind aus 3 mm starkem Eisenblech und be- 
finden sich in erweiterten Querschnitten der 
Kohlenwiderstandsmasse außerhalb des Heiz- 
raums, so daß dioser Uber den Schmelzpunkt der 
Elektroden erhitzt werden kann. Die untere 
StromzufUhrung bildet eine massive Kreisscheibe, 
mit Stiel zur Kubelbefestigung, während die 



• Borchers: Die elektrischen Oefon, S. 66, 
2. Aufl. 

Sprechsaal Nr. 14, 15, 1H0B. „Zeitschr. fUr 
angew. Chemie« 1906 S. 1231. 
•*• Sprechsaal Nr. 36, 1906. 
t Sprechsaal Nr. 1, 1907. 



obere Elektrode aus einem Kegelstumpfmantel 
von 4ö° ebenfalls mit angeschraubtem oder 
vernietetem und umgebogenem Stiel besteht. Die 
Heizmasse, die zwischen den Elektroden lagert, ist 
eine gekörnte, harte Kohle von etwa 0,3 o, 0 Asche, 
sogenannter „Kohlegries*, dessen Körner bis 
1 mm Dicke haben und durch Absieben von 
feinen Teilchen und Staub befreit sind. Zur Her- 
stellung der Heizrohre b verwenden wir schwer- 
schmelzbare tonerdereiche Schamottemassen, die 
zwischen Kegel 37 und 41 schmelzen. Das Rohr, 
das die gltihende Kohle von außen umgibt, braucht 
nicht so schwerschmelzbar zu sein und wird 
zweckmäßig für die im vorliegenden Ofentyp zu 
erreichenden Temperaturen einfach aus Kapsel- 
ringen aufgebaut, wie man sie in der Porzellan- 
industrie allgemein gebraucht. Das durch diese 
Ringe gebildete Rohr ist zur Wärme-Isolation von 
einer Schicht c von gekörnter Schamot te umgeben, 
die durch entsprechend weite Kapselringe zu- 
sammengehalten wird. Den Uebergang zum 
oberen erweiterten Querschnitt macht man 
konisch, indem man die äußersten Ringe höher 
als die inneren führt und mit Schamottemasse die 
schräge Verbindung herstellt. Hat man hiermit 
noch nicht gonug, so kann man noch einen Ring 
von etwa 2 cm Breite aus .Graphit oder Kohle um 
das Heizrohr in der Höhe legen, wo die Ver- 
engerung des Querschnittes nach unten zu be- 
ginnt. Die Elektroden liegen in Kapseln, in deren 
Boden man entsprechende Löcher anbringt. Alle 
äußeren Ringe werden durch Draht oder Eisen- 
bänder zusammengehalten; der Ofen steht auf 
einer Schamotteplatte, unter der zwischen Ziegel- 
steinen die Luft zirkulieren kann. Mit 12 KW. 
läßt sich ein Ofen mit den in der Zeichnung 
angegebenen Maßen in etwa 3 bis 4 Stunden auf 
1600° bringen bei einer angewandten Spannung 
von 100 bis 120 Volt. Kleinere Oefen von 6,5 cm 
Durchmesser des Heizrohrs, wie sie für Schmelz- 
barkeitebestimmungen allein genügen, erreichen 
mit 8 bis 9 KW. in etwa 1 Stunde 1600° bis 
1700°. Die Leitfähigkeit der Oefen kann man 
in ziemlich weiten Grenzen nach der vor- 
handenen Spannung einrichten, man muß nur 
Uber die nötige Zahl von Watts verfügen und 
darf die Heizmasseschicht nicht allzu dünn machen. 

Um einigen Anhalt zu geben, sei erwähnt, 
daß ein Ofen der angegobenen Dimensionen bei 
120 Volt im Anfang 35 Ampere hindurchläßt, d&fi 
in einer Stunde der Strom bei der gleichen Span- 
nung auf 90 Ampere, und die Temperatur auf 
1100°, bezw. in zwei Stunden auf 125 Ampere 
und 1450° steigt. 

Die eingesandten Proben von Hochofen- 
schlacken wurden zerkleinert und die im Zement- 
sieb zwischen dem 900- und dem 5000-Maschen- 
sieb bleibenden Anteilo zur Prüfung verwendet. 

Es wurden kleine Tetraeder von 2 bis 3 cm 
Höhe in der Art der Segerkogel nach Zugabe 
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organischer Bindemittel geformt und getrocknet. 
Die Kegel wurden in entsprechend ausgeschnit- 
tenen Graphitplättehon aufgestellt und mit Seger- 
kegoln und Le Chatelier-Eleinont goprllft. Da« 
Niodorschmelzen der einzelnen Schlacken erfolgt 
jo nach ihrer Zusammensetzung verschieden 
schnell und in verschiedener Weise. Insofern 
oiitstehl eine Ungenauigkoit, als sich das normale 
Niedergehen von der Spitze der Tetraeder aus 
wie hei den Segerkegeln nicht hei allen Schlacken 
zeigt. Die Analyse der verschiedenen Proben 
geht üher den Rahmen meiner Tätigkeit hinaus. 
Ks sollte nur auf eine bequeme Methode der 
Si'hlackenuntersuchuug aufmerksam gemacht 
werdon, die wohl hei systematischer Behandlung 
wichtige Resultate liefern würdo. 

Das Krgehnis der Schmelzpunkt.sbestim- 
niungeii enthält nebenstehende Aufstellung: 

Interessant ist, wie sich hei Nr. 1 Ins M dor 
Unterschied im Cang des Ofens in den Schmelz- 
punkten der Schlacken zeigt. Auch sonst scheint 
eine Kontrolle für die Konstanz im Betrieb durch 
eine Schmelzpunktebestimmung der Schlacken 
ermöglicht. 
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Lohntarifverträge und Technik. 

Vor kurzem hat das Kaiserliche Statistische 
Amt eine umfangreiche Veröffentlichung 



, Der Tarifvertrag im Deutschen Reiche* erscheinen 
lassen, die uns ein übersichtliches Bild über die 
bisher im Deutschen Reiche abgeschlossenen Tarif- 
verträge gibt. Diese sehr erfreuliche und dankens- 
werte Publikation ist unter Mitwirkung der be- 
teiligten Faktoren, der Organisation der Arbeit- 
geber und Arbeitnehmer, zustande gekommen. 
Die Bodeutung, die dem Problem des Lohntarif- 
vertrages namentlich in der neueren Zeit von 
allen Beteiligten fllr die Entwicklung dor Volks- 
wirtschaft und speziell für die Entwicklung 
des einzelnen Industriezweiges zukommt, brachte 
es mit sich, nicht nur systematisch das vorhan- 
dene Material zu sammeln und zu sichten, son- 
dern auch die Wichtigkeit das Tarifproblems von 
dor volkswirtschaftlichen und historischen Seite 
aus zu beleuchten. .Jahre hindurch ist in der 
Zentralstelle, in der Abteilung für Arbeit erslat ist ik 
im Reicbs-Statistischen Amte, eine große Anzahl 
von Tarifverträgen gesammelt worden, die beim 
Abschlüsse der Sammlung auf rund UiOO Tarif- 
verträge angewachsen war. Wenn man auch in 
den beteiligten Kreisen bisher genau wußte, daß 
die Bewegung des Lohntarifvertrages ausschließ- 
lich das Handwerk ergriffen hat, so hat die er- 
wähnte amtliche Veröffentlichung diese Ansieht 
noch weiter bestätigt und das Uberraschende Er- 
gebnis geliefert, daß die eigentliche Großindustrie 
von der Tarifbewegung noch nicht berührt 
worden ist. Eine wirkliche Bedeutung hat nach 
dem Hrgehnisse der Untersuchung der Tarif- 

XXI. ii 



vertrag nur für die graphischen Gewerbe und 
das Baugewerbe im weitesten Sinne gewonnen. 
In großem Abstände folgen die übrigen hand- 
werklichen Berufe. Der Geltungsbereich der dem 
Statistischen Amte vorliegenden Tarife erstreckte 
sich auf etwa '/* Million Arbeiter, die wirkliche 
Zahl der unter Tarif arbeitenden Arbeiter wird 
von dorn Statistischen Amte auf 7- bis 800 (MX) 
veranschlagt. In der vorliegenden Sammlung 
sind dio verschiedenen Gcwerbezweigo folgender- 
maßen verteilt: Baugewerbe 400 (davon Maurer 
162, Zimmerer IUI, Maurer uud Zimmerer 5"», 
Maurer, Zimmerer und Bauarbeiter 25, Maurer 
und Bauarbeiter 18, Bauarbeitor 14|, Brauer 156, 
Metallarbeiter 150, Schneider 187, Töpfer 118, 
Holzarbeiter I(Jö, Maler 62, Steinsetzer 57, Hafen- 
arbeiter 44, Transport ge werbe 87, Stukkateure 8-1, 
(ilaser 82, Schuhmacher 82, Steinmetzen 82, Tape- 
zierer 26, Buchbinder 24, Bäcker 22, Dachdecker 21, 
Mühionarbeiter 16, Böttcher 15, Lederarbeiter 14, 
Kürschner 6, Textilarbeiter 6, Lithographen, Steiu- 
drucker 6, Handschuhmacher 4, Sattler 4, See- 
leute 4, Gärtner Kupferschmiede 8, Barbiere 1, 
Griffelmacher 1, Stempolschneider 1; ferner je 
ein Geueraltarif der Buchdrucker, Lichtdrucker, 
(Jhomigraphen und Kupferdrucker, Formstecher 
und Notenstecher. 

Wenn, wie erwähnt, bisher die Großindustrie 
dem Abschlüsse von Tarifverträgen überwiegend 
ableimend gegenüber gestanden hat, so liegt das 
zunächst darin, daß in der tariflieben Regelung 
dor Arbeitsbedingungen aur längere Zeit von den 
Großindustriellen eine Beschränkung in der I>is- 
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positionsfreihoit bei der Geschäftsführung er- 
blickt wird. So wird darauf hingewiesen, daß 
auch bei jedem Einschlage der Konjunktur sogar 
in iler Krise die Löhne weiter gezahlt worden 
müßten. Das könne nur dazu führen, daß 
weniger leistungsfähige Arbeiter sofort entlassen 
würden, und eine möglichste Einschränkung der 
Lohnnusgaben erfolge, wodurch die Arbeitslosig- 
keit erheblich vermehrt werde. 

Der Hau]>teinwnnd der Arbeitgeber bewegt 
sich in der Richtung, daß die einheitliche Rege- 
lung der Arbeits- und Lobiihedingungen ohne 
Rücksicht auf die Leistungen des Individuunis 
vorgenommen würde, und daß der Fortschritt 
der Technik den Abschluß von Tarifverträgen 
für Gewerbe mit einer Technik, dio sich sozusagen 
von Tag zu Tag ändere, unmöglich mache. Ge- 
rade dun h den Abschluß von Tarifverträgen 
werde die Beweglichkeit der Industrie sehr be- 
hindert, insbesondere könnten bei den Bestre- 
bungen, nationale Tarife herbeizuführen, die großen 
örtlichen Verschiedenheiten des gleichen Gewerbes, 
die zum großen Teile von dein technischen Fort- 
schritte bedingt seien, nicht berücksichtigt w orden. 
Diesen Einwänden muß die größte Beachtung 
entgegengebracht werden. Der Fortschritt der 
Technik ist ein Faktor, der für die zukünftige Ent- 
wicklung des Lohntarifvcriragcs von außerordent- 
licher Tragweite sein wird. Alle Lohnzahlungs- 
methoden kann man den beiden Haupt kale- 
gorien, Zeillohn und Akkordlohn, unterordnen 
Nun ist os eine bekannte Tatsache, daß in 
der deutschen ( Iroßindust rie, nanicul lieh in der 
Eisenindustrie, Textilindustrie und in der che- 
mischen Industrie, das Akkordlohn.«^ st ein vor- 
herrscht, und daß der früher von den organi- 
sierten Arbeitern dieser Industrie vertretene 
Standpunkt „ Akkordarbeit ist Moniarbeit " in 
der tiegenwart längst nicht mehr mit der 
Schärfe vertreten wird wie früher. Wenn es 
«laber in diesen Industriezweigen zum Abschlüsse 
von Tarif\ ertragen kommen soll, so müßten diese 
als Akkordlohn! arit'e abgeschlossen werden. In- 
dessen bringt gerade das Akkordlohiisv st om eine 
solche Kompliziertheit mit sich, daß der Abschluß 
eines Lohntarifes fast illusorisch wird. Die 
Technik ändert sich fast von Tag zu Tag, jeder 
Fortschritt in der Technik muß in dem Tarifver- 
tiage berücksichtigt werden, unter Einstünden 
bringt eine bedeutende Neuerung auf dem Ge- 
biete der Technik die größte Verwirrung in das 
mühsam aufgebaute (Schände der Tarifgenieiu- 
scliaft hinein. Es soll nicht geleugnet werden, 
daß eine technische Neuerung den Tarifvertrag 
auch \ereiufacheu kann, indessen ist dies ein 
äußerst seltener Fail. her regelmäßig vorkom- 
mende Fall ist der. daß jeder technische Fort- 
schritt in dem Tarifverträge berücksichtigt wer- 
den muß und für beide Parteien Gelegenheit zu 
ernsten Differenzen geben kann. Es ist ganz 



naturgemäß, daß der Arbeitgeber seinen Vorteil 
hierbei wahren will: anderseits kann man es dem 
Arbeiter selbstverständlich auch nicht verdenken, 
wenn er seinen Standpunkt energisch vertritt 
Diejenigen (Je werbe, in denen der Zeitlohn über- 
wiegt oder in denen die Maschine, überhaupt die 
Technik vollständig in den Hintergrund tritt, 
sind in der Lage, ohne Beeinl rä< hiigung eine, 
von beiden Teilen Tarife abzuschließen. Dio oben 
erwähnte amtliche Publikation bestätigt die« 
vollauf. Gerade im Baugew erbe, in dem der Zeit- 
lohn die Hauptrolle spielt und das Maschinen- 
wesen vollständig zurücktritt, sind bis jetzt die 
meisten Tarifverträge abgeschlossen worden. D. 
wo Akkordtarife vereinbart worden sind, k- minier; 
auch nur die technisch einfachen tiewerbe in 
Betracht. Die eigentliche technisch entwickele 
Großindustrie hat dagegen bisher immer dein \>. - 
Schlüsse von Tarifverträgen feindlich gegenüber- 
gestanden. Wenn immer wieder auf den Bieli- 
dnn kertarif hingewiesen wird, der über K'M) \k- 
kordposit innen aufweise, und wenn damit be- 
wiesen werden soll, daß betriebstechnische Schwie- 
rigkeiten keinen ausreichenden Grund gegen da- 
Tarifsvstem bildeten, so wird hier der Fehler be- 
gangen, daß zwei ganz verschiedene Dinge mit- 
einander verglichen werden. Her Bm-Iidne -k- 
betriel. weist lange nicht diejenige Kompliziert- 
heit auf wie etwa die Eisen- und Textilindustrie. 
Außerdem muß betont werden, daß gerade die 
technischen Fortschritte im Buchdruckgow erbe 
wiederholt Anlaß zu TariTstreitigkeiten geboten 
haben und mehr als einmal das mühsam auf- 
gelebte Gebäude zu zerstören drohten. Außer- 
dem ist zu berücksic htigen, daß die Prinzipale im 
Buchdruckgew erbe es mit einer im Durchschnitt 
weit intelligenteren Arbeiterschaft zu tun haben 
als etwa die Prinzipale der Eisen- und Text i- 
industrio. Gewiß haben die englischen Gewerk- 
schaften der Spinner und Weber, welche ,il« 
die ersten englischen Gewerkschaften gelten, mit 
ihren L'nternehmern auch nach der technischen 
Seite hin fein durchgebildete Tarifverträge ab- 
geschlossen. Allein dort hat die Erfahrung be- 
wiesen, 'laß trotz starker Organisation auf beiden 
Seiten eine Durchbrechung des Tarifverträge« 
nicht unmöglich ist. End zwar waren es gera te 
die technischen Fortschritte, die den Anlaß liier/ i 
gaben und beiderseitige Unzufriedenheit, nament- 
lich aber bei den Arbeitern, erzeugten. An: 
seilen der letzteren setzte eine gewaltige Agi- 
tation ein, die es schließlich bewirkte, daß der 
Gesetzgeber in die Entwicklung der Tarifvertrag* 1 
eingreifen mußte: die Gesetzgebung war genötigt, 
sich nicht auf allgemein gehaltene Bestimmungen 
zu beschränken, sondern detaillierte Vorschriften 
über die ladinberechnungon zu erlassen und eine 
Behörde einzusetzen, der die Kontrolle der vor- 
genommenen Akkordlohnberechuung übertragen 
wurde. 
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Schon an diesem einen Beispiele zeigt sich. wird heim Abschlüsse von Tarifverträgen dieser 
«lall der Fiuwand der t irofiindust riollen, der ledi- Standpunkt viel /u wenig beachtet. In der 



nische Fortschritt hindere eine Woitorausbihlung 
<lcs Tarifvertrages, durchaus berechtigt ist. zumal 
da man, ohne oin Prophet .-ein zu wollen, vor- 
aussagen kann, dal» gerade in der ( irolliudust rie 
außerordentliche Fortschritte der Technik zu er- 
warten sind, die an Kompliziertheit die bisherigen 
noch weit Übertreffen werden. Wenn auch in 
jedem Tarifverträge Schiedsgerichte, Tarifämter 
usw. vorgesehen sind, deren Aufgabe es ist, die 
Ausführung des Tarifvertrages zu überwachen, 
so wird doch der Fortschritt der Technik viele 
theoretisch noch so feine und geschmeidige 
Neuerungen über den Haufen werfen und jene 
Einrichtungen lahmlegen. Meines Frachtens 



Hegel lassen sich die Kontrahenten mehr von 
allgomein sozialpolitischen. Volkswirt. schuft hohen 
tiedanken leiten. Fs ist daher für die Frage der 
Vereinbarung von Tarifverträgen von der aller- 
einschneidendsten Bedeutung, dal! auch speziell 
technisch vorgebildete Personen gutachtlich ge- 
hört werden. Insbesondere wäre auch zu wün- 
schen, daß das technische Kalkulationswesen, 
wie es an den Hochschulen bereits gepflegt wird, 
nach dieser Richtung hin ausgebaut würde. 
Keinesfalls aber kann die Gesetzgebung mit 
rauher Hand hier eingreifen und irgendwelchen 
Zwang auf die Industrien ausüben, obligatorisch 
zu Taril vertrügen überzugehen. Dr. W. 



Gießerei-Mitteilungen. 



Kernbindemittel. 



Im „American Machinist" * beschäftigt sich ein 
Artikel mit der Frage der sogenannten Kernmischungen, 
die neuerdings auch Lei uns immer mehr in Aufnahme 
kommen. Die bislang übliche llorntcllon^ der Kerne 
Atix gewöhnlichem »lehmigem) Kernsand bietet in bezug 
auf Stützung den Kernen durch geeignete Kerneiseu 
und in bezog auf Lüftung oft grobe Schwierigkeiten. 
Dazu kommt noch, daß aus dem fertigen tiußstück 
der Kern mitsamt dem stützenden Eisen uur schwer 
zu entfernen ist. 

Besonders dieser letzte l'ehelstand hat dazu ge- 
führt, nach Stoffen zu suchen, welche magerem 
Sand die zum Keruformen nötige Bildsamkeit und 
Stabilität verleihen, die aber beim (fasse selbst sich 
verflüchtigen. Da magerer ctjuarz-l Sand nicht so 
zum Anbrennen nt-ii.-t wie der fette I.ehmsnnd, ist 
der Kern aus dem GulUtück leicht zu entfernen; oft 
fallt das Kernmaterial schon beim Behandeln des 
fertigen Stuckes in der l'utztrommel heraus. Die 
Frage der leichten Entfernharkeit des Kernes ist be- 
sonders bei kleineren liußstücken mit vielgestaltigen 
Hohlräumen von Bedeutung, wie z. B. bei Ventil- 
gehäusen; in diesem Kalle auch deshalb, weil dielie- 
fahr besteht, dall durchströmender Dampf etwas von 
dem noch anhaftenden Kernsande mitnimmt, der die 
Ventilsitze zu verletzen geeignet ist. Die hohe Sta- 
bilität, Welche die mit Bindemitteln hergestellten 
Kerne oft besitzen, ermöglicht die Anwendung ein- 
facherer Kerneisen oder gestattet es, überhaupt ohne 
diese auszukommen. Für die beim Guß aus dem 
Bindemittel entstehenden tiase müssen freie Lüftungs- 
wege vorgesehen werden, besonders an jenen Stellen, 
wo nur geringe Materinistärke den Kern umgibt, i„t 
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auf sorgfältige Lüftung zu achten, da sonst das Ma- 
terial dem Drucke der entweichenden Gase nicht 
widerstehen würde. 

Von den in Amerika gebräuchlichen Kernbinde- 
mitteln werden in der angeführten Abhandlung fol- 
gend« beschrieben: 

1. Kolophonium. Iis ist nur für leichte 
Kerne zu verwenden, Kerneisen und gute Lüftung 
erforderlich. Der Kern, der eine rauhe, aber reine 
OberHäche hinterläßt, ist leicht zu entfernen, Ge- 
eignete Mischung: ein Teil Kolophonium auf l. r > bis 
20 Teile Lehmsand. Trocknen bei etwa 250° C. 

2. W e i z e n - n n d H o g g e, n m e h 1 , im Ver- 
hältnis von einem Teil zu :K> bis 40 Teilen Sand ; die 
Kerne geben beim Guß reichliche Gasentwicklung, er- 
fordern daher gute Lüftung. Trocknen bei etwa 200" C. 

.'1. Melasse, ein Teil auf 20 Teile (Lehmsand) 
Fi tten Saud und SO Teile (juar/sand; der Kern ist 
leicht zu entfernen, das Gußstück zeigt eine reine 
Innenfläche. 

4. s u 1 f i 1 1 a u g e. Die Lauge wird mit Wasser an- 
gerührt, und mit Sand, unter Hinzufügen von etwas 
Kohlcnpulver, gemischt. Lüftung wie gewöhnlich, 
Kerneisen nicht erforderlich. 

1! a ii m w o 1 1 s a m e n - und Lein ö I , ein Teil 
auf 2o Teile Sund, entwickeln beim Gießen dichte 
Dampfe. 

A ullerilem linden sich noch verschiedene Mischungen 
beschrieben, die von amerikanischen Firmen in den 
Hamb l gebracht werden, wie Glutroso,* Evans Core 
Compound. Syracuse Compound, deren Name an sich 
nichts besagt, so dall es sich erübrigt, Näheres über 
ihre Benutzung zu sagen. Bei uns bat sich außer 
Kolophonium, Leinöl, Melasse und Sultitlauge beson- 
ders auch Dextrin zur Kernherstelluiig eingebürgert. 

• Vcrgl. „Stahl und Eisen" 1907 Nr. 13 S. 4C.5. 



Bericht über in- und ausländische Patente. 



Patentanmeldungen, 

welche von dem angegebenen Tage an während 
iweier Monate zur Einsichtnahme für jedermann 
im Kaiserlichen Patentamt in Berlin ausliegen. 

1H. April 1907. Kl. ilU. D I7 4s0. Vorrichtung 
zum sicheren Heben von Tiegeln aus Ticgelsc hnebt- 
öfen. Christian Debus und .leset Debus, Höchst a. M. 

Kl. 49 t», B 44 S.9S. Feile mit auf einem (irund- 
körper zu tiefestigenden Fcilcnldättern. Bautzner 
Industrie werk m. b. IL, Bautzen. 



Kl. S0b. Seh 25 877. Verfahren zur Herstellung 
alibindelähiger Massen aus Wasserglas und Hochofen- 
schlacke. Dr.-Ing. W. Sehleuning, Groß-Liehterfelde. 

22. April 1907. Kl. ISb, E 9t'.».s. Verfahren 
zur Desoxydation von Flulie sen und Flutistahl. Elektro- 
stahl Ges. m. b. IL, RcmseVid-Haaton. 

Kl. Ute, K 32 431. Geneigte, oben breitere Form 
für den Guß von Stahlldöeken. Josef Kudlicz, Prag; 
Vertr.: Ii. Deißler, Dr. G. Döllner und M. Seiler, Pat.- 
Aitwälte, Iterlin SW. Kl. 

2.V April 1907. Kl. 1 a, H 37 07. r ). Muldenförmiger 
Schwingstoßherd mit durchbrochenem Boden zum 
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Waschen ron Kohle und dergl. Herl & Patterson, 
Inc., Pittsburg, V. St. A.; Vertr.: C. Fehiert, ü. Loabier, 
Fr. Ilarmscn um! A. Büttner, P»t - Anwälte, Berlin 
SW. 61. 

Kl. 24 f, J 9551. Wassergekühlter Kipprost. 
Idawerk mit beschränkter Haftung, Fabrik feuerfester 
Produkte, Krefeld-Linn. 

Kl. 4i»a, I, 21 498. Röstofen. Arthur Victor 
Lcggo, Ballarat, Austr.; Vertr.: Dr. & Hamburger, 
Pat.-Anw., Berlin W. 8. 

Kl. 40 H , M 29 .'»49. Mechanischer Köstofen mit 
röhrenförmigen RöBträumen. Maschinenbau - Anstalt 
Humboldt, Kalk bei Köln. 

KL 49 b, B 44 520. Maschine zum Zerteilen von 
l'rolileisen durch Ausstanzen und Ausscheren eines 
.Streifens aus dem Werkstück; Zus. zu Anm. B 42381. 
Berlin -Erfurter Maschinenfabrik Henry Fels & Co., 
.Ilversgehofen bei Erfurt. 

Kl. 49 o, B »9 046. Steuerung für Dampf- oder 
l'relilufthürnmcr. (histav Brinkmann Co., <). m. b. H., 
Witten a. d. Kühr. 

Kl. 49 e. S 23 04:$. Riemcn-Fallwerk, bei welchem 
der Antrieb des Hamiticrbflrs von einem Tritt- oder 
Handhebel aus eingeleitet wird. Saarbrfleker Hehe- 
zeugfabrik Kaufmann & Weinberg, Coffontaine bei 
SaarbrQcken. 

Kl. 49 e, Z 4748. Hammerstiel für Federhämmer 
aus mehreren aufeinander liegenden von Stelle zu 
Stelle miteinander verbundenen Blattfedern. August 
Zonses, . Remscheid-Haddenbach. 

Kl. 19 f, A 13041. Wärmofen für kleine Schmiede- 
stücke wie Nieten und dergl. mit einem schrägen 
Feuerkannl zum Erhitzen und selbsttätigen allmäh- 
lichen Weiterbefördern der Werkstücke. Victor 
Anderson, N'ydalcn b. Christiania; Vertr.: C. Fieper, 
H. Springmann, Tb. Stört und F.. Herse, I'at.-Anwälte, 
Berlin NW. 40. 

Kl. 80 a, B 45 285. Fresse mit umlaufender Forin- 
trommel zur Herstellung von Briketts oder dergl. 
Louis Henri Borol, Travors, Schweiz; Vertr.: B. Kaiser, 
I'at.-Anw., Frankfurt a. M. 

29. April 1907. Kl. 7 a, U 22 184. Vorrichtung 
zur Führung des Walzgutes durch verschiedene Kn- 
iiber mit selbsttätiger Weiche in der FQhrungsrinne. 
Gewerkschaft Deutscher Kaiser Hamborn, Bruck- 
bausen, Bhld. 

Kl. 7a. T 10011. Kohrwalzwerk mit mehreren, 
hintereinander liegenden Walzenpaaren. Balfour Fräser 
M> Tear, Hainhill, Li» neuster, und Cecil William 
(iihson, London; Vertr.: E. W. Hopkins und K. Osius, 
I'at.-Anwälte, Berlin SW. IL 

Kl. 7 1». A 11259. Verfuhren und Vorrichtung 
zur Herstellung von Bohren und rohrähnlichen Hohl- 
körpern aus einem Metallblock. Wiland Astfalek, 
TegoL 

Kl. 24e, F 21517. Gasgenerator mit ring- 
förmigem, unter dem Schachte angeordnetem Ver- 
teilungskanal für die Vergasungsluft oder das Dainpf- 
Luft-UemiHch. Albert Fischer, Mülheim a. d. Kühr, 
Hingliergstraße 48. 

Gebrauchsmustereintragungen. 

22. April 1907. Kl. 1 b, Nr. 808 780. Vielpolifer 
Magnetapparut zum Einleben von gebrochenem und 
gemahlene in (int, da>lurch gekennzeichnet, daß die 
Drahtspiilen unter Oel gesetzt sind. Faul Weller, 
Leutzsch. 

Kl. 7 b, Nr. 303 C>4'>. Vorrichtung zur Herstellung 
kantiger Bleehrohre mit hinter einem Itumlzieheisen 
angeordneten Kaliberwalzen. Fa. Fritz Neumeyer, 
Nürnberg. 

Kl. 18 a, Nr. 803398. Zweiteilige Hochofendüse, 
deren Teile durch Angießen unter Verzapfung ver- 
bunden sind. Kranz Konietzny, Borsigwerk, O.-S. 



Deutsche Reichspatente. 

Kl. II», Nr. 175481, vom 14. Juni 1904. Inter- 
national Separator Company in Chicago. 
Elektromagnetischer Ertscheider, bei dem ein liegender 
magnetisierhnrer Voll- oder Hohhglinder steiick'n 
zwei Magnetpolen rotiert. 

Das Polstück a, welches der sich abwärt« be- 
wegenden Seite des Hohlzylinders b gegenüber steht. 




in dessen Innerem das zweite Polstück untergebracht 
ist, umschließt konzeutriscb den Zylinder b erst von 
der Hohe des wagerechten Zylinderdurchme*«« ab 
oder in dessen Nähe beginnend nach unten bis etwa 
zur Abfallstelle der unmagnetischen Teile des Scheide- 
gutes. Hierdurch soll gerade an dem für die Schei- 
dung wichtigsten, verhältnismäßig kurzen Bogensti'k 
iles Zylinders ein stark und möglichst gleichmütig 
konzentriertes Magnetfeld erzengt werden. 

Die zum Heranführen des Erzes an die 8ehetde- 
walze nützliche obere Verbreiterung // iIch PoUtfn ke- i 
besteht aus nichtmagnetischem Stoff. 

Kl. 7c ». 1750t«, vom 10. März 1905. Andre 
(rawford Patrick in Johnstone, Schottland 
llattrnbiegemonchine mit zicei feststehenden Waly* 
und einer verstellbaren dritten Wahe. 

Außer den üblichen drei Walzen u, b und c, voa 
denen die obere e in senkrechter Richtung verstellbar 
gelagert ist, ist noch eine vierte 
Walze d vorgesehen, die gleich- 
falls in der Höhenlage ver- 
stellbar gelagert ist. Die« 
dient dazu, zu stark ge- 
krümmte Platten zurückznbif- 
gen oder gekrümmte Plattet 
wieder gerade zu richten, uiH 
ermöglicht dies, ohne daß 
nötig ist, die Platten hieru. 
wie dies bislang erforderlich 
war, zu wenden. Die Walze i. 
«eb be sich für gewöhnlich in ihrer unteren Stelltmc 
befindet, wird dann in die obere Stellung gebracht 
und auf die zu behandelnde Platte gleichwie die 
Walze r entsprechend woit herabgeschraubt. 

Kl. 18», Nr. 174884, vom 3. August 1904- 
C Reinke in Bredelar i. W. Verfahren rms 
Brikettieren ron mulmigen Erzen und dergl. 

Die zu brikettierenden Erze werden mit eiaer 
Mischung von sogenanntem Zechstein oder auch Kalk- 
stein von ähnlicher Zusammensetzung und Portlaod- 
zement (gewöhnlich vier Teile Zechstein und ein Teil 
Zement) innig vermengt und unter hohem Drucke ge- 
preßt. Die Erzstoine sollen im Feuer vollständig f»»' 
bleiben und keiner Trocknung in 
bedürfen. 
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Kl. 10 a, Nr. 174 825, vom 20. Dezember I «04 
Heinrich Koppers in Essen, Kühr. Koksofen 
mit Zug umkehv und einräumigen Erhitzern für Luft 
oder für Luft und Gas. 

Diu Erfindung bezweckt, die üblichen einräumigen 
Winderhitzer so in den Weg der Heizgase, der Luft 
und Abhitze einzuschalten, daß sie gleichzeitig auch 
als Verteiler wirken, indem sowohl die Abhitze als 
auch die vorzuwärmende Luft und gegebenenfalls« 




als Oießpfanne dienen. Dadurch, daß die ObortUchen- 
bccinHussung durch Wind oder Uiho auf die in 
Schleuderbewegung befindliche achmelzflüsnigc Masse 
stattfindet, ergibt sich eine beschleunigte und bessere 
Einwirkung. Es hat sich nach Angabe des Erfinder» 
gezeigt, dall sich auf diese Weise das Roheisen in 
ein dem jewoiligeu Verwendungszweck entsprechendem 
Einen von großer Reinheit und fiu Herst gleichmäßiger 
Beschaffenheit umwandeln läßt. Durch geeignete Zu- 
sätze, deren gleichmäßi- 
ge Verteilung durch da« 

Verfahren gefördert 
wird, wird in bekannter 
Weise das sieh bildende 
Eisenoxydul ausgeschie- 
den. Zweckmäßig wer- 
den mehrere für die 
Durchführung des Ver- 
fahrenseinge richtete Be- 
hälter abwechselnd uIh 
Sammelbehälter für da* 
nus dem Ofen nach und 

nach abHießeudc 
Schmolzgut benutzt. Die 
Luft wird ho reichlich auf 

auch das Heizgas in ihnen eine Vdie Oberfläche de« Eisens geblasen, daß sie sowohl 

zum Entkohlen des Eisens als auch zur Verbrennung 
der entwickelten (iase dient, und dadurch genügend 





gleichmäßige Verteilung er- 
fahren. Dies wird dadurch er- 
reicht, daß die Wäriiiespeicher 
unter der Ofensohle in der 
Längsrichtung der Einzelöfen 
angelegt und in der Ofeninitte 
durch eine (juerwand a in die 
bezüglich der Oasrichtung mit- 
einander abwechselnden Hälf- 
ten geteilt sind. Die Abhängig- 
keit der einzelnen Oefcn von 
einander wird dadurch vermieden . daß jeder Ofen 
durch Vollausführung der Stützmauern b für die 
Heizwände seinen eigenen Wärmespeicher erhält. 

Soll außer der Luft auch noch das Heizgas vor- 
gewärmt werden, so wird jeder Wärmespeicher in 
der Mitte durch eine Wand r in zwei Hälften zerlegt, 
deren eine dann für die Vorwärmung der Luft und 
deren andere für die des Heizgases dient. 

Kl. 24 r, Xr. 17Ä00S, vom 5. November 11)04. 
Otto Vent in Cha r lo tte nbu rg. Vorrichtung zur 
Regelung der Aschen- und Schlackennbführung <uu 
Kndr einen Kettenrostes mittel» einer durch dun de- 
tricht der Rückstände geöffneten Klti/tjie. 

m Die Drehachse a der 

bekannten gewichtsbela- 
uteten Klappe b ist zur 
bequemeren Regelung der 
Schlacken- und Aschcn- 
abführung am Ende des 
Kettenrostes c in der Höhe 
verstellbar, indem sie auf 
Armen d gelagert ist, die 
um die Welle e drehbar 
sind und mittels des einstellbaren Armes f gehoben 
und gesenkt werden können. 

Schlacke und Asche gelangen in einen unter der 
Klappe b durch eine zweite Klappe g hergestellten 
Kaum, aus dem sie zeitweise durch Anheben des 
Gegengewichtes h entfernt werden. 

Kl. 18b, Xr. 174 777, vom 14. Februar 1903. 
Carl Schiel in Hannover. Verfahren zum 
Reinigen und Frischen eon Roheisen. 

Das Eisen wird gleichzeitig der Einwirkung der 
Fliehkraft und der Obertlächenbeeintlussung durch 
Wind oder Oase ausgesetzt. Hierbei kann der 
Schlenderbehälter unmittelbar an den Schmelzofen als 
Sammelbehälter angeschlossen sein und zugleich auch 



Wärme erzeugt, um die Hitzo des Bades entsprechend 
dein abnehmenden Kohlenstoffgehalte zu steigern. 
Erforderlichenfalls werden mit Luft, die vorerhitzl 
sein kann, brennbare Gase, z. B. Gichtgase, unter 
Pressung in den Behälter geleitet. 

Kl. 18 a, Kr. 174 OOS, vom 19. Januar 1904;. 
Benrather Maschinenfabrik Acticngrsell- 
schaft in Benrath bei Düsseldorf. Pfannen 
lagerung für Roheisenwagen. 

Die Lagcrblöeke a für die Pfanncnachsc b sind 
mit Köllen c versehen, welche sich mit ihren Zapfen d 

I 

\ 

- ; 





in Augen e der Lagerblöcke drehen können. Diese 
Köllen erleichtern das genaue Wiedereinsetzen der 
Pfanne f und entlasten die Lager <i der Pfnnnenachse 
von dem während des Kahrens durch die Pfanne und 
deren Inhalt hervorgerufenen beträchtlichen Soitenschub. 

Kl. 18a, Xr. 17&024», vom 20. Januar 1905. 
K r i t z A n d r ■' i u II a a r d t bei Neustadt a. d. Haardt. 

Verfahren zur Herstellung von Stahl aus gewöhn- 
lichem schmieil barem Eisen und geringen Stahlsorlen. 

Dan in Stahl zu verwandelnde Schmiedeisen 
oder dorgl. wird in ein Zementiorpulvcr eingepackt 
und bis zur hellen Rotglut erhitzt, das aus :i()0 g 
gelbem Blutlaugensalz, 200 g Lederleim, 200 g I lulz- 
kohlenstaub, 180 g Kolophonium, 20 g kohlensaurem 
Natrium, 40 g feingesiobter Erde, 25 g Kalisalpeter 
und 35 g Graphit besteht. Bei Staheisen von gewöhn- 
lichen Abmessungen soll die I'mwandlung in Suhl in 
etwa fünf Stunden erfolgen. 
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Kl. ISb, Nr. 174778, ?om 24. Februar 1905. 
Kölnische Maschinenbau - Aetien - Gesell- 
schaft in KÖln-Bayontbal. Iioheisenmischer mit 
seitlicher Hebevorrichtung. 

I)ii> Achse a, um welche sieb der Misebor b beim 
Kippen dreht, ist auf der der Hebevorrichtung e ent- 
gegengesetzten Seite und «war möglichst nahe dem 





lin- 

<las 



Ausfluß </ J* i) r il I] ft . l'u'rif 
richliing bnt den /.\>i'it. 
aus drni Hochofen k> 'in in"inie 
Ei J cri durch die A l.i-t udi i i ii ik e 
nriter t 'rngi liunc; de* tiitdier li'n-r- 
/ll licrii'iti^trti Kullc'Tll'.'i :i„-rr'-H, 

der mittel« einer ilebevoiricb- 
tung zur Eingußöffnung des Mischers beraufgehohen 
wurde, direkt in den Mischer b abzustechen, da das« 
Schienenniveau, auf dem der Wagen f läuft, nicht 
wesentlich tiefer gelegt zu werden braucht, als wenn in 
den Wagen direkt abgeHtocbeu wird. Die Drehachse a 
dos Mi Heilert» wird zweckmäßig bo gelegt, daß dio 
Neigungslinie der Abgticbrinne e sie schneidet. Aus 
dem .Mischer kann entweder in den Koheisenwngen f 
oder durch Vorlegung einer (oeßrinne g in die tii. li- 
hulle entleert werden. In beiden Füllen wird ein Roh- 
eisen von gleichmäßiger Zusammensetzung erhalten. 

Kl. 18 c, Sr. 174 77», vom fi. November ltfOft. 
J o s e p b U i r 1 o t in H r ii s s e I. Verfuhren und V«r- 
riihtung zur Krwärmung von Sehra üben federn oder 
dergleichen. 

Die Schraubenfedern werden dem Zuge der Heiz- 
gase entgegen durch einen Ofen gefördert und hierbei 

stetig so bewegt, 
daß ihre sämtlichen 
Teile gleichmäßig 
erwärmt werden. 
Sie werden dabei 
um ihre Längsachse 
gedreht und diese 
Drehbewegung da- 
zu benutzt.sic durch 
den Ofen zu be- 
fördern. 

In dem Ofen, in den die Heizgase durch den 
Kanal a eintreten, und den sie bei A wieder vor- 
lassen, liegen nebeneinander zwei wassergekühlte 
Rubre c und rf, die zu beiden Seiten des Ofens bei e 
und f gelagert sind, und in demselben Drehsinne an- 
getrieben werden. Kinos der Kohre ist mit einer An- 
zahl fester Ringe g versehen. Die bei h auf die liohre 
gelegten Schrnu henfedorn werden durch die Rotation 
der beiden Rubre c und d zu einer eigenen Drehung 
gezwungen, wobei sie sieb auf den Rohren vorwarta- 
Hchraubeti, indem sie sich gegen die Ringe g »trtt/.en. 
Während des Diirchwanderns des Ofens werden sie 
auf die gewünschte Hitzu gebracht: bei i verlassen 
sie den Ofen w ieder. Statt der festen Ringe y/ können 
auch in den Ofenraum bis zwischen die Schrauben- 
gänge, der Keilern ragende feste Stäbe als Stutzkörper 
benutzt werden, die im Ofengemnuer befestigt sind. 
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Kl. 10a, Nr. 175m, vom 22. Oktober 1904. 
Dr. V. Otto & Comp. U. in. b. H. Dahlhausen. 
Ruhr. Verfahren sur Herstellung ton Köln unter 
Verwendung ron mettilloxydhaltigen Stoffen. 

Erfinderin bat gefunden, daß die der Kokskohlt 
zwecks Erhöhung der Festigkeit des Kokses zu- 
gesetzten metallox ydhaltigen Stoffe (Flugstaub. Einen- 
oxyd usw.) auf die Nebenprodukte der Kokerei einen 
schädlichen Einfluß ausüben, und daß insbesondere die 
AminoniakauHbeute durch den Sauerstoffgebalt der 
Oxyde stark beeinträchtigt wird. 

Ks wird deshalb zur Rehebung dieses l.'eliel- 
standes vorgeschlagen, jene Metallo.xyde vor dem Zo- 
satz zu der zu verkokenden Kohle vollständig zu Ii*. 
tnllsehwamm zu reduzieren. 

Schweizerisches Patent. 

Nr. 80751. Dr. II. Colloseus in Wilmers- 
dorf- Herl in. Vorrichtung zum Zern! ttuben fiür 
siger Hochofenschlacke Streeks Herstellung ton Zement. 

Die foucrthWige Hochofenschlacke gelangt au? 
eine schnell rotierende bohle Trommel, deren durch- 
löcherte Umbuche mit erhöhten seitlichen Rändern 
und Längsrippen versehen ist. In das Innere tu: 
Trommol wird unter Druck eine Flüssigkeit ein- 
gespritzt, die durch die Zentrifugalkraft durch di<- 
feinen Löcher der Tronttnelumfläche getrieben wir* 
und gleichzeitig mit von ihr mitgerissener Luft in 
die auf die Trommel aufströmende Hochofenschlaike 
eindringt. Die Schlacke wird sehr vollständig zer- 
stäubt und bedarf keiner weiteren Trocknung. 

Als Flüssigkeit können wässrige Lösungen von 
Kalzium-, Aluminium-, Magnesium- oder anderen Salzen 
benutzt werden. 

Die schwaehbydrauliscbe Hochofenschlacke soll 
durch diese llehundluiig in ein wasserfreies l'rodokt 
mit den Eigenschaften eines guten Zementes um- 
gewandelt «erden. 

Patente der Ver. Staaten von Amerika. 

Nr. 81827*. Ferdinand C. Canda in 
New York. Verfahren, Tita*, mit anderen 
lallen :u legieren. 

Titan verleiht bekanntlich Stahl sehr wertvoll 
Eigenschaften; es macht ihn härter und dichter und 
gibt ihm eilt feineres Korn. Es ist indessen wcgfB 
der Sehwcrschmelzbarkeit des Titans sehr schwierig, 
dieses gleichmäßig und vollständig in dem flüssieco 
Stahl zu verteilen. Selbst ein Ferrotitan mit J0"< 
Titan mischt sich nur sehr unvollständig mit ihm, 




Nach dem neuen Verfahren wird das Titan, eai 
zwar vorzugsweise als ein Ferrotitan mit hohem 
halt an Titan (nicht unter ftü o 0 i, in einem besondere« 
kippbaren elektrischen Ofen b geschmolzen und d«n« 
beim Abstich des flüssigen Stahles aus dem Heni- 
ofen ii ihm in einem gleichmäßig starken Strahle zu- 
geführt, so daß der Stahl und die Titanlcgierunif «"k 
fortgesetzt gleichmäßig miteinander mischen. H»<rWt 
ist besonders Wert darauf zu legen, daß der mög- 
lichst gleichmäßig zu haltende Zufluß des Titan» so 
geregelt wird, daß während der ganzen Dauer de» 
Abstiches verhältnismäßig dieselbe Menge Titan mit 
einer bestimmten Menge Stahl 
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Statistisches. 



Biel, Kupfer, Zink, Zinn, Aluminium und Mckel 
in den Jahren 1001 big lOOtt, 

Die günstige Lage, deren sich das Eisen- und 
Stiihlgcwerbe neuerdings zu erfreuen hatte, läßt eine 
Betrachtung de» Anteiles, den die übrigen für die 
Hüttenindustrie wichtigen Metall« an iler wirtschaft- 
lichen Aufwärtsbewegung gehabt haben, auch an 
dieser Stelle angebracht erscheinen. Wir entnehmen 
daher dem kürzlich veröffentlichten 13. Jahreshefte 
der „Statistischen Zusammenstellungen", die von der 
Metall^ esellsi haft zu Frankfurt gemeinsam mit der 



I. III ei. 

Erzeugung von R..hhlci: insgesamt . . . t 

darunter: Spanien ...... . . . t 

Deutschland t 

Vereinigte Staaten t 

Jahresdurchsebnittsprcis von fremdem Hlei in 

London f. d. t X 

Wert der Erzeugung in 1000 « 

Verbrauch von Hlei: insgesamt t 

darunter: Deutschland .... t 

tirolibritaimien t 

Vereinigte Staaten t 

II. Kupfer.» 
a» Hütteiicrzeuguiig von Rohkupfer laus in- und 
ausländ. Erzen und ausländ. Zw ischenerzeug- 

nissenl: insgesamt t 

bi Bergwerksproduktion von Kupfer (aus den 
bergmauu. gewonnenen Menden ausgebrachtes 

Kupfer): insgesamt t 

.labrehdiirchschnittsprci* von Rohkupfer llal in 

London . f. d. t i' 

\\ ci t der Erzeugung von Rohkupfer < I ai in looo i 
Verbrauch von Rohkupfer: insgesamt . . . . t 

darunter: Deutschland : 

Kurland t 

Vereinigte Staaten . t 

III. Zink. 

Erzeugung von Rohzink: insgesamt ... . t 

darunter: Rheinland -Westfalen t 

Schlesien ... t 

Holsten t 

Vereinigte Staaten t 

.lahresdurehschnittspreis von Rohzink f. d. t ü 
Wert der Erzeugung von Rohzink . , in Dum * 
Verbrauch von Rohzink: insgesamt ..... t 

darunter: Vereinigte Staaten t 

Deutschland ........... t 

UroÜbritannieu . . t 

IV. Zinn. 

Erzeugung von Rohzinu; insgesamt etwa . . . t 
Jahresdurehschnittsprei» von R.diziun f. d. t i' 
Wert der Erzeugung von Rohzinn . . in RUH) ■ * 
Verbrauch von Rohzinn: insgesamt ... . t 

darunter: England t 

Deutschland t 

Vereinigte Staaten t 

V. A 1 u in i n i u in. 
Erzeugung von Aluminium: insgesamt etwa . t 
Diirchsehnittl. Jahrespreis von Aluminium f.d. kg.» 
Wert der Erzeugung von Aluminium in 1000 <■ 
Verbrauch von Aluminium: insgesamt . . . . t 

VI. Nickel. 
tllütton-iErzeugung von Rohnickel: insgesamt t 
JahreHdurchMebnittspri'is von Rohnickel f. d. kg .* 
Wert der Erzeugung von Rohnickel in 10'H) * 
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Metallurgischen <iesellschaft herausgegeben »erden, 
nachstehende Zahlen, die ein übersichtliches Bild des 
Entwicklungsganges der erwähnten Industriezweige 
seit dem Jahre 1901 darstellen. Allerdings ist dabei 
zu bemerken, daß die Tabelle keinen Anspruch darauf 
erhebt, in allen Teilen bia auf die Tonue zustimmen; 
denn einmal waren die beiden <i. -Seilschaften, namentlich 
soweit das Jahr 1906 in Frage kommt, vielfach noch auf 
Schützlingen angow iesen, sodann aber ist es auch an sich 
sehr schwierig, Erzeugung und Verbrauch der ein- 
zelnen Metalle wenigstens annähernd genau zu ermitteln. 
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Referate und kleinere Mitteilungen. 



Umschau im In- und Ausland. 

Oesterreich. Dr, von Emperger berichtet* 
Ober itie O u i d i s c Ii e n Vorsuche bezüglich der 

KlsenTerblndiingon im Beton. 

Trotzdem die Walzwerke Hundeisen von sehr großer 
Länge walzet! können, läßt es sich bei der Aus- 
führung von Eisenbotonarbeiten oft nicht vormeiden, 
dieselben anstücken zu müssen, einesteils weil oft 
sehr lange Kisen im Handel nicht zu haben sind und 
erst bestellt werdon müssen, anderseits weil der 
Transport langer Kisen zur Baustelle Schwierigkeiten 
bereitet, l'nter diesen Umstanden ist es von Inter- 
esse zu wissen, ob die in der Praxis üblichen Hilfs- 
mittel zur Verbindung zweier Eisen im Beton die 
Bruchstelle tadellos schließen und welches von ihnen 
vorzuziehen ist. Um diese Krage zu lösen, hat Pro- 
fessor G u i d i in Turin eine Reihe von Versuchen 
vorgenommen, die sich 1. mit der Schweißnng zweier 
Kisen. 2. mit der Versehraubung und 3. mit dem 
bloßen U «»bergreifen befaßt haben. 

Aus seinen Versuchen zieht O u i d i folgende 
Schlußfolgerungen: 

1. Die Schwoißung der Eisen ergibt auch ohne 
eine Verdickung der Schweißstellen einen hinreichen- 
den Widerstand wegen der gleichzeitigen Härtung des 
Materialos. Dieselbe hangt jedoch in hohem Maße von 
der guten Ausführung ab, und man kann für eine 
Ausführung von Hand, die nicht unter den Hummer 
kommt, unmöglich einstehen. 

2. Vordickt man die Eiseneuden, ehe man sie 
zusammenschweißt, so wird dadurch die Wahrschein- 
lichkeit eines Fehlschlages wegen ungeschweißter 
Stellen geringer. 

3. Schweißungen mittels Azetylengebläses lassen 
das Eintreten einer Unterbrechung befürchten, be- 
sonders bei Hundeisen mit großem Durchmesser. 

4. Verbindungen durch Schraubenmuttern sind 
gegen jeden Kehlschlag gesichert. Her Verlust des 
(Querschnittes beim Einschneiden de» Sehrauben- 
gewindes laßt sich durch Härten oder Verdicken der 
Kisenenden wettmachen. Diese Form dürfte sich be- 
sonders bei Hundeisen von großen Durchmessern 
empfehlen. 

5. Ein Uebergreifcn der beiden Eisen auf eine 
Lange gleich dem 30 fachen Durohmesser und Um- 
biegen derselben an den Enden sichert, gut einbetoniert, 
dem Eisen eine größere Widerstandskraft, als der durch- 
gehende Querschnitt sie besitzt. Diese Methode scheint 
das einfachste und praktischste Mittel zu sein, um 
Kundeisen von kleinen und mittleren Durchmessern 
zu verbinden. 

Großbritannien. Einem Vortrage*** von T Ii. 
Twyman vor der „Clevelaud Institution of Kngineem" 
entnehmen wir einige Angaben über einen 

kippbaren Talhotofen, 

der von der Firma Kiehardsons. Wustgurth & Co. 
für das neue Stahlwerk der S k i n u i n g r o v c Eisen- 
werke in S k i n n i ii gro v e geliefert wird. Der Ofen 
ist für einen Einsatz von rund 250 t berechnet und soll 
rd. H'.no bis 1700 t Blöcke in der Woche liefern. Der 
kippbare Teil des Ofens hat eine Länge von Ii;. 7 in 
im ganzen gemessen, und eine Breite von rd Ii m 

* .Beton und Kisen" l'.»07 III S. 7h. 
** Atti della Soeietii degli Ingenien e degli Archi- 
tetti in Torino 1900. 

.The Iron aml ( onl Trade, Review" 11UJ7, 
12. April, S. 12m;. 



zwischen den Armaturplatten in Höhe der Schaff- 
platten. Das (iewicht des eigentlichen Ofens ein- 
schließlich der Ständer und der Kippzylinder wird 
auf rd. 400 t angegeben. Die Köpfe des Ofens sollen 
beweglich gemacht worden, um sie von dem kippbaren 
Teil wegziehen zu können. Das Kippen wird bewirkt 
durch zwei Zylinder an der Gießseite, von denen jeder 
610 mm Durchmesser hat bei 4,1 m Hub. Der Ofen 
ist anf drei Ständern gelagert und ist so konstruiert, 
daß er nach einer Kurve gekippt wird, deren Mittel- 
punkt in der Mitte des Gasznges liegt. Dadurch soll 
erreicht werden, daß das Gas stets, selbst wahrend 
dos Kippens, angestellt bleiben kann. Der Ofen wird 
am Ende der Woche nur teilweise entleert und t-.dl 
möglichst lange Zeit hindurch gefüllt bleiben, bis eine 
Reparatur die gttnzliche Entleerung nötig machen 
sollte.» Die Abmessungen des Schmelzraumes des 
ausgemauerten Ofens betragen rd. 13 X 4,7 in bei 
einer Badtiefe von rd. I m in der Mitte. 

Vereinigte Staaten. Einige Angaben 
über die 

Geschichte der EUenens-Vorkoiuinen** 

an den Obern Seen erscheinen bei der Bedeutung dieser 
Eisenerzlagerstätten für die nordamerikanisehe Eisen- 
industrie von Interesse. Daß Eisenerze an dem südlichen 
Ufer des Obern Sees vorkommen, war schon im Jahre 
1830 durch Mitteilungen von Indianern an weißo Händler 
bekannt geworden, aber erst am September 1844 
wurde durch William A. Burt, einen Bezirkslaini- 
messer, das Vorkommen von Erzen nahe dem östlichen 
Ende von Toal Lake festgestellt. Im Juni 1845 bildet*' 
sich die Jackson Mining Company in Jackson, Michigan, 
zur Aufschließung der Mineralvnrkommen am Südufer 
des Obern Sees. In dem Sommer desselben Jahres 
sicherte sich dicBe Oesellschaft den Besitz des seitdem 
so berühmt gewordenen Jackson-Eisenberges im Bezirk. 
Marquette. Die erste Verladung von Eisenerz au> 
diesem Bezirk, der zuerst erschlossen wurde, geschalt 
im Jahre 1850 durch A. L. Crawford von XewcasnV, 
der ungefähr 5 t Jackson - Erz in seinen Heimatsort 
bringen ließ, wo es mich verarbeitet wurde. Vor- 
ladungen aus diesem Distrikt für kommerzielle Zwecke 
begannen erst im Jahre 1853, in dem 70 t Maruuette- 
erz in zwei Hochöfen Ponnsylvaniens Verblasen wurden. 
Der an zweiter Stelle aufgeschlossene Erzhezirk ist der 
von Menominee. Von hier gelangten im Jahre 
die ersten Partien von zusammen rund !0 57<>t zur 
Vorladung. Das Jahr 1884 sah die ersteu Versen- 
dungen von Erz aus dem Vermilionbczirk, zu- 
sammen «3 100 t. Dann folgte die Aufschließung der 
O ogebicerze, von denen auch im Jahre 1HH4 rund 
1000 t versandt wurden. Am Ende des Jahres 
schließlich kamen die ersten Erze des Mesnlu- 
ilistriktes zur Verschiffung. 

Im Jahre 1853 waren einige Tonnen Jackson-Kn 
auf der Weltausstellung in New York zu sehen. Am 
IS. Juni 1855 passierte der Dampfer „Jllinois* si- 
ebter den Sault St. Marie -Kanal, von den untern 
Seen kommend, an demselben Tage kam der Dampfer 
.Baltimore" als erstes Schiff durch diesen Kansl. 
nach den untern Seen gehend. Einer andern Lesart 
zufolge soll der erste Eitransport auf der Bri;:; 
„Columbia" am 17. August 1855 sich vollzogen hsbrn. 
die 132 t Erz mit sieh führte, die für die ClevelanJ 
Iron Mining Company bestimmt waren. 

• .Stahl und Eisen' 1907 Nr. lij S. 570. 
** .The Bulletin of the American Iron and St<-C 
Association" Nr. 5, 1. April UJ07, S. 3ti. 
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Die Erfahrungen bei der Western E I o c I r i c 
Company in Chicago haben gezeigt, daü die 
.Illinois-Kohlen durch lange Stapelung in gewöhn- 
lichen Vorratsräumen an der freien Luft sehr bedenk- 
lich acur Selbstentzündung neigen. Nachdem die an- 
gestellten Versuche bezüglich der 

Stapelung von Kohlen unter Wasser* 

zu befriedigenden Resultaten geführt haben, int jot/t 
bei der genannten Gesellschaft in H a w t h o r n e , JH., 
ein großer Stapelraum für Kohlen in Angriff genom- 
men worden, in dem die Kohlen völlig unter Wasser 
gehalten werden können. Die Anlage, in drei Ab- 
teilungen geteilt, wird in Beton ausgeführt und über- 
deckt einen Kaum von rund 95 mX^m. Jede Ab- 
teilung wird ungefähr 4,6 m tief und kann vollständig 
unter Wasser gesetzt werden. Der ganze Stapelraum 
kann rund 10 000 t Kohlen aufnehmen, die nur als 
Reserve dienen sollen. 

Drei hochliegendo Schienenstränge auf Beton- 
pfeilern durchschneiden den ganzen Vorratsraum und 
teilen so jede der drei Abteilungen in vier gleiche 
Räume. Auch an jeder der Außenseiten der „ Bassins" 
erstrecken sieh Geleise, so datt Kohlenwagen von 
einem der fünf Geleise aus in die Bebälter entleert 
bezw. aus diesen beladen werden können. Hin l.oko- 
motivkran mit Greifervorrichtung dient zum Füllen 
der Wagen aus den Vorratsräumen. Für das 
Trocknen der nassen Kohlen ist keine besondere Ein- 
richtung vorgesehen, da man glaubt, datt dio Kohle 
während des Verladens und des Transportes zu den 
Kesseln hinreichend Gelegenheit hat, das Wasser ab- 
tropfen zu lassen, und so für den Verwendungszweck 
trocken genug zur Verbrauchsstelle kommt. 

Als Resultat der Versuche und Beobachtungen 
bei diesem Verfahren, das von Macaulay, dem 
Leiter der Alexandradocks und -Eisenbahn in Newport, 
wohl zuerst durchgeführt worden ist, wird angegeben, 
daU die Kohle, wenn unter angemessener Wasserhöhe 
gehalten, nach zwölfmonatlicher Versuchsdauer nicht 
mehr als 3 °o ihres Heizwertes verloren hat, während 
die gleiche Kohle an der offenen Luft gelagert in 
England mindestens 12°/ 0 und in wärmerem Klima 
IM bis 24% des Heizwertes einbüßen würde. 

Wm.S. Farju berichtet« 
über die Anwendung von 

Spundwänden an» Einen 

als Ersatz für solche aus 
Holz.*** Nach seinen bis- 
herigen Erfahrungen können 
eiserne Spundwände solche 
aus Holz überall ersetzen 
und geben gröbere Sicher- 
heit. Die hauptsächlichste 
Anwendung rinden sie bei 
Fundamen tierungsarbei teil 
von Gebäuden und Eisen- 
konstruktionen, Brücken- 
bauten usw. Auch sind sie 
im Bergbau schon mit Vor- 
teil angewendet worden, f 
Sie linden ferner zweck- 
mättig Verwendung bei der 
Errichtung kleinerer Däm- 
me und Stützmauern. 



iL r 




s\s\r 



• „The lrou and Goal Traden Review" 1907, 
12. April, S. 1208. Siehe auch „Jahrbuch für das 
Kisenhüttenwesen* IV. Jahrgang, S. 0*1. 

** „Engineering News« 1907 Nr. 14 S. K74. 
♦♦♦ Siehe auch „Stahl und Eisen" 1 90»; Nr. H S. :i«2. 
Nr. 24 S. lf,2ü. 

t „Stahl und Eisen» 190« Nr. 11 S. .,<•!. 



Untenstehende Abbildung zoigt einige Formen 
der verschiedenen Arten von eisernen Spundwänden. 
Wie sich aus dem Bilde ergibt, sind die Formen 
teilweise aus gewalzten Spezialprofilen gebildet, teil- 
weise aus Normalprotilen zusammengebaut. Farjo 
geht dann noch näher ein auf die Gesichtspunkte, 
die bei der Auswahl des einen oder andern Typs zu 
einer bestimmten Arbeit in Betracht gezogen werden 
müssen (Dichtigkeit gegen Wasser, Stärke des Ma- 
terials bei hartem Uutergrund, verschiedene Arten 
der Kammarbeit, Arbeitsweisen usw.). Diese den 
Bauingenieur mehr interessierenden Angaben müssen 
hier übergangen werden. 

Bezüglich des Preises wird angegeben, daß in 
den Jahren 1904 und 1905 für den Friestodt-Typ, 
zusammengenietet aus "1^-Eiaen und [-Eisen (siehe Ab- 
bildung Nr. 1), rund 180 .4 f. d. t frei Wagen Walz- 
werk gezahlt wurden in Mengen von 500 t. Im Mai 
190t» kostete dieser Typ rd. 189 Jt f. d. t, der zweite 
Typ der Abbildung 1 (mit^-Eiscn an jedem [-Eisen l 
etwa 208.« f. d. t. Im allgemeinen stellte sich das 
Einrammen der eisernen Spundwände um 25 o 0 billiger 
als das der aus Holz hergestellten. 

Eh wäre interessant, festzustellen, oh hier in 
Deutschland schon weitergehende Erfahrungen mit 
derartigen Spundwänden vorliegen. Unter Umständen 
eröffnete sieh hier ein neues weites Absatzgebiet für 
unsere Walzwerke. O. /'. 



Die Härte der GefUgebeatnudteile des Elsen».* 

Bei seiner Forschungsarbeit als Inhaber eines 
Carnegie-Stipendiums befaßte sich H. ('. Boynton mit 
Untersuchungen über die relative Härte der Gefüge- 
beBtandteile des Eisens. Er bediente sich bei diesen 
Arbeiten des Härtemessers von Jaggar**. 

Die Methode beruht darauf, datt eine Diamant- 
spitze von bestimmten Abmessungen unter gleichem 
Drucke bei gleicher l'mdrehungsgeschwindigkeit ein 
Loch von gleicher Tiefe in die zu vergleichenden 
Stoffe bohrt. Die Anzahl der hierzu notwendigen Um- 
drehungen entspricht der relativen Härte. Es wird eine 
zur Bohrung geeignete Stelle unter dem Mikroskope 
gesucht, diese in die Mitte des Gesichtsfeldes gerückt, 
der Bohrer darauf gebracht und mittels eines kleinen 
Motors in Unidrehungversetzt. Daü die Bohrwirkung des 
Diamant s auch nach vielen Versuchen nicht abgenommen 
hatte, ergab sich aus den wiederholten Bestimmungen 
derltürte eines elektrolytischen Normaleisens, die stets 
gleiche Werte lieferten. Die Bestimmungen wurden 
in fast allen zur Untersuchung gelangenden Fällen 
fünfmal wiederholt; dieselben lieferten meist sehr gut 
untereinander übereinstimmende Resultate. Bei einer 
Lachtiefe von 0,01 mm dauerten ilie Bohrungen von 
wenigen Sekunden bis zu zwei Stunden. 

Als VcrgleiehBeisen wurde, als das weichste, elektro- 
lytisches Eisen benutzt, das aulier 0,042 «o Phosphor 
keine nennenswerten Verunreinigungen besatt. Seine 
Härte betrug öO.'l, nach dem einschmelzen 402. Aetzen 
hatte keinen merklichen EinHutt auf die Härte, durch 
Abschrecken wurde sie auf das Doppelte erhöht (998 
bezw. 992). Die Härte des Ferrits schwankte in 
verschiedenen Stahlsorten zwischen 478 und 754, und 
scheint unabhängig vom Kohlenstoffgohalte zu sein. 
Abschrecken erhöht die Härte ganz erheblich. 

Die Härte des Ferrits des handelsüblichen Schweiß- 
eisens schwankt zwischen 700 bis 1 »»00. Durch me- 
chanische Bearbeitung wird die Härte erhöht, und 
durch nachfolgendes Erhitzen wieder vermindert. Ab- 
schrecken erhöht sie um 50 bis 100<V 



* „Iron and Steel Institute" 190fi Bd. II S. 287. 
*» „Am. Journal of Science» 1897, IV, S. .'»99. 
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Referate und kleinere Mitteilungen. 



27. Jahr*. Nr. 21. 



Die Bestimmung; der Hörte de» I'erlits wird 
dadurch erschwert, daß in vielen Fällen keine ge- 
nügend großen Körner vorhanden wind, uti denen ein- 
wandfreie Hohningen vorgenommen werden können. 
Die Härte schwankt zwischen 842 bin 4711. Durch 
languudauerndes Krhitzen wird der Perlit im (iegen- 
satze zum Ferrit — härter, was hei Annahme der 
Benedickseben Hypothese, daß auch der Ferrit Kohlen- 
stoff enthalt, auf Einwanderung von Kohlenstoff au« 
dem Ferrit zurückzufahren int. Während hei einem 
Kohlenstoffgehalte his zu 0,3 u /o die Härte annähernd 
1000 betragt, steigt nie bei 0,35 bis 0,«8*> u (.' auf 
2000, bei 0,8« •>•„ 0 und höher steigt sie von Hl 29 
rasch auf 4711 bei 1,52%«'. Auf die gefundenen 
Werte sind sicherlieh auch die anderen Beimengungen 
des Eisens von Kiutluß und erklären möglicher« eise 
die auftretenden Unregelmäßigkeiten. Die Bestimmung 
der Härte von Sorbit ergab die Zahlen 3«94 und 
3729. Die, Versuche an gehärteten Stählen zeigten, 
daß die Härte des Mnrtcnsits mit steigendem Kohlen- 
stoffgchalte zunimmt (17 89« bei 0,20 > C bis 1 20 330 
bei 1,52'/« V). 

Austen it konnte nur dann in größeren zum 
Bohren geeigneten Körnern erhalten werden, wenn 
das Abschrecken in einer Mischung von fester Kohlen- 
säure und absolutem Alkohol erfolgte. Zu den Ver- 
suchen wurde ein Tiegelstahl mit 1,78% C und weißes 
schwedisches Koheisen mit 3,24 °/o ' benutzt. Die 
Härte ergab sich zu 53 117 bezw. 47 591. Zur Härte- 
bestimmung des Zementits benutzte Verfasser 
schwedisches Roheisen. Die Härtezahl betrug 125 480, 
wodurch die Richtigkeit der Ansieht, daß Zementit 
härter ist als Martensit, bewiesen ist. 

Zur Erzielung von Troostit benutzte Verfasser 
da» Verfahren, einen Stab einseitig auf Weißglut zu 
erhitzen und ihn dann abzuschrecken. In der Nähe 
des erhitzten Eudes hatte sich eine Schicht Troostit 
gebildet, dessen Härte etwa 40 000 betrug, während 
die am äußersten Ende belindliche Schicht Martensit 
eine Härte von 105 000 aufwies. 
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in diesen Zahlen sind die von den verstuatlichten 
Privathahncu übernommenen Uepuck- und (iüterwagen 
und zwar : 



1897 
1902 



4202 
907 



Stück 



1903 
1904 



:».34 Stück 
11« 



mitenthalteti; werden diese Wagen ausgeschieden. s > 
ergibt sich folgende Vermehrung als leherschuß der 
BeschntTung über die Ausmusterung • 



i.v.m: . 


. 12 170 Waget) 


1 «01 . 


3 7 15 Wagen 


1897 


. 9 809 


1902 


. 2 245 


189K . 


. 1« «74 


l'.-i.H 


1 78« „ 


1899 . 


. 9 «82 


1904 . 


« ««•'• 


1900 . 


. 8 122 . 


1905 . 


. 14 158 . 



Aus den Resultaten 
engestellt : 



ist folgen. le Tabelle zu- 



Orfü <e . 



K i < f n i o r I . 



Ferrit 



IVrlit 



Sorbit 
Troostit 
Martensit 
Anstenit 
Zementit 



Elektrolvt-Eiscn 
Kiek trolyt- Eisen abgeHc Ii reckt 
Mittel aus allen ungehärteten 
Proben 
Hnndelsschweißeisen 
Zwischen 0,13 bis 1.52% C 
Zwischen o,35 bis 0,8.;% (.' 
Zwischen 0,48 bis 0,5s V 
Stahl 0.58 V l " 
0,20 bis 1,52 u /i> ( 
Weißes (iußeisen 3,24 "n U 
Weilies liußcisen 3,24 > C 



Hiernach hat sich der Gepäck- und tiütcrw ageii- 
park auch in den Jahren 1900 Iiis 1903 nicht um 
8911 vermindert, sondern in 1901 03 um l«2H7 oder 
ohne die von den verstaatlichten I'rivatbahnen über- 

noiiimenen Wagen um 7 74^ 

Stück vermehrt. 

In den Jahren Iüimi 
1904 ist die Zunahme 
(iepäek- und < ■ üterwag.n- 
parks allerdings geringer 
gewesen als vor- und nach- 
her; dies ist zum Teil darauf 
zurückzuführen, daß in den 
Jahren de« schwächere!* 
Verkehrs eine besonder* 
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1.8 10.3 
3,8- 4,2 
5,2-53,« 
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103 

273 



große Anzahl 
ausgemustert 
und daß in j 
eine stärkere 



von Wug.-u 
norden ist, 
■neu Jubr.n 
Vermehrung 



Kede*,h ( . 



der Lokomotiven vorg - 
nommen worden ist. Die 
Zahl der ausgemusterte« 
«iepäek- und (iüterwagen 
betrug im Rechnungsjahr.* 



Zum Bericht über die Hauptversammlung der 
„Nordwestlichen (Jruppe* toiii ."». April 11107. 

Unserer Angabe, daß der (iepäek- und (iüter- 
wagen park der preußisch-hessischen Staatsbabnen 
sich in den vier Jahren 1900 bi« 19o3 um 8911 
Wagen vermindert habe, stellt der Herr Minister der 
öffentlichen Arbeiten folgende Rechnung gegenüber, 
die wir auf seinen Wunsch gern an dieser Steile ver- 
öffentlichen : 
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Stück 
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Stück 
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41«2 
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1 902 . 


. 9 384 
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1903 . 


. 10 458 




1899 . . 


«347 
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19o! . 


. 9 312 
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1900 . . 


S217 


- 


1905 . 


. 5 512 





Durch die vorgenommene Ausmusterung der alten, 
häufigeren Reparaturen unterliegenden Wagen ist der 
Wagenpark qualitativ erheblieh verbessert worden.' 

— lit'* itrn/tilt 7|. 

• Ausschließlich der schmalspurigen Wagen. 
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Wir bemerken zu dieser Richtigstellung, daß dio 
im Bericht an die Hauptversammlung der Nordwest- 
lichen Gruppe enthaltene Zahl dorn Jahresbericht der 
EuMenor Handelskammer für 1906 entnommen war, 
in dem es auf 8. 51 iToil I) nach Mitteilung einen 
umfassenden tabellarischen Materials wörtlich heißt: 
„Wenn ins Auge gefaßt wird, daß bei den Oepäck- 
und Güterwagen 



i. Jahre 1900 
1901 



02« 



i. Jahre 1902 
„ 1903 



2391 
2t;0« 



zu Lasten des Ordinariums weniger beschafft als aus- 
gemustert sind, so erseheinen die scharfen Urteile, 
welche im Parlament wie in der Oeffentlichkeit ge- 
fällt wurden, verständlich." Addiert man vorstehende 
Ziffern, so ergibt das die Zahl 891 1. ^ „^.„^ 



Bücherschau. 



Beiträg? zur Theorie der EtKenhiitfenprozesne. Ein 
Versuch zur Einführung clor physikalisch- 
chemischen Anschauungen in der Technik. Von 
Prof. H. v. Jüptner in Wien. Mit 6 Abbil- 
dungen. Stuttgart. KM)7, Ferdinand Enke. I ,#>. 

Wenn ein Eisenhüttenmann, welcher — wie der 
Verfasser der vorliegenden kleinen Schrift — ein 
Vierteljabrhundert in der Industrie praktisch tütig ge- 
wesen ist, daneben die Entwicklung der physikalischen 
Chemie verfolgt, sich in ihr literarisch betätigt und 
es zu einem Namen gebracht hat, sich daran begibt, 
die Theorie der Eiscuhüttenprozesse zu entwickeln, so 
wird man dieses Unternehmen freudig begrüßen ; darf 
man doch erwarten, daß die Vereinigung von prak- 
tischer Erfahrung und theoretischer Schulung ein 
Work zustande bringt , an dem Praktiker und 
Theoretiker gleichzeitig ihre Freude haben. 

Wer wio der Referent mit diesen Erwartungen 
an die Lektüre der v. Jüptnerschen Abhandlung heran- 
tritt, wird enttäuscht sein. Der Darstellung fehlt die 
Klarheit, der Abfassung mangelt die Sorgfalt, un- 
kritische Verwertung des Zahlenmaterials, ja sogar 
Verstöße gegen elementare Sätze der chemischen 
Glcichgewichtglehro kommen vor. 

Was den Inhalt der Schrift angeht, so zeigt der 
Verfasser zunächst, daß die Dissoziation der Metall- 
oxyde in Metall und Sauerstoff ähnlichen Gesetzen 
folgt wio dio Verdampfung einer Flüssigkeit, daß für 
jede Temperatur ein ganz bestimmter Sauerstoff- 
dissoziationsdruck besteht. Für die Oxyde des Kisens 
und Mangans sind diese Drücke wegen ihrer Klein- 
heit experimentell nicht zugänglich; um eine an- 
genäherte Orientierung über ihre Größe zu erhalten, 
muß man sie aus ihren Bildungswärmen berechnen, 
v. Jüptner benutzt zu diesem Zwecke eine thermo- 
dynamischo Formel von Ncrnst, gibt die Resultate 
seiner Berechnung, die Dissoziationsdrücke der Systeme 
(Fe, FeO), (Fe, FeiOj), (FeO, FetO»), ( IVO, FesO* 4 ). (Fe, 
FesO*), (Mn, MnO), (Mn, MnO,), (Mn< >, MnO,) für die ver- 
schiedenen Temperaturen tabellarisch wieder und stellt 
sie graphisch dar. Dagegen ist prinzipiell nichts einzu- 
wenden. Gänzlich unverständlich und unrichtig ist 
aber die Unterscheidung zwischen einer Dissoziations- 
spannung „bei konstantem Druck" und einer solchen 
„bei konstantem Volumen". Eino Dissoziatious- 
apannung hat bei gegebener Temperatur genau so 
wie die Dampfspannung einen ganz bestimmten Wert, 
der von dem Wege, auf dem man experimentell zu 
ihm gelangte, unabhängig ist. Demselben Fehler be- 
gegnen wir später (S. 208 u. ff.) bei den Gleich- 
gowichtadrücken der komplizierteren Systeme (Fe, FeO, 
C, CO, CO«), (FeO, FesO., C, CO, CO») wieder. Damit 
fallen dio ganzen Berechnungen über die „Gleich- 
gowichtsdrucke bei konstantem Druck" in sich zu- 
sammen. Um eine Verbesserung seiner Berechnungen 
zu erhalten, benutzt er die experimentellen Daten von 
Baur uud Glaeßnor über dio Reduktion der Eisenoxyde 
durch Kohlenoxyd. Diese Arbeit (von Baur und 
Glaeßner) ist an und für sich wertvoll, indes geht aus 
den thermodynamischen Berechnungen der Reaktions- 
wärmen deutlich hervor, daß bei den höheren Tem- 



peraturen Nebenreaktionen — vor allen Dingen is 
wohl an Zementation zu denken — auf die Messungen 
von erheblichem EinHusse gewesen sind. Daher war 
Vorsicht geboten, wenn man sie zur Verbesserung 
anderer thermodynamischer Berechnungen verwenden 
wollte. Hr. v. Jüptner hat sich vertrauensvoll auf 
ihre Richtigkeit verlassen und der Krfolg ist nicht 
ausgeblieben; er berechnet z. B. die Sauerstofftension 
des Eisenoxydoxyduis (Fest)«) bei 1527° C. zu 35,7 
Atmosphären. Ks müßte also bei dieser Temperatur 
das höhere Oxyd an der Luft glatt in Oxydul unter 
Sauerstoffabgab'e übergehen, was wohl noch nie be- 
obachtet ist. Wenn man die auf Grund der Nornst- 
sehen Formel erhaltenen Wcrtu mit den „verbesserten" 
vergleicht, so sieht man, daß die letzteren rund eine 
Milliarde mal so groß sind als die ersten. Trotz alle- 
dem „gibt die Gleichung mit den Beobachtungsdaten 
ausgezeichnet stimmende Werte* <!!) (S. 195). 
Daß die Werte mit den Versuchsergebnissen von 
Baur und Glaeßner „recht gut übereinstimmen'', ist 
kein Wunder, denn sie sind ja aus ihnen erst durch 
Rechnung gewonnen worden. Dieser Cireulus vitiosus 
pausiert Hrn. v. Jüptner nicht nur hier, sondern auch 
später bei der Berechnung der Gleichgewichtsdrücke 
der Systeme Fe, FeO, C, CO. CO» und FdOj, FeO, 
C, CO, CO». Die Uebcrcinstimmuiig der Rechnung 
mit den Experimenten ist kein Zeichen für die Rich- 
tigkeit der theoretischen Ableitungen, sondern nur für 
den Umstand, daß der Verfasser keinen Rechenfehler 
begangen hat. 

In einem weiteren Kapitel berechnet er die 
Sauerttoffpartialdrücke von Wasserdampf, Kohlenoxyd 
und Kohlendioxyd, um dann aus ihnen und den Sauer- 
stofftensionen der Oxyde die Bedingungen zu ermitteln, 
unter deuen diese Gase oxydierend auf Eisen wirken 
und anderseits Reduktion der Oxyde eintreton kann. 
Kr leitet ab ('S. 20(>), daß „für ein gegebenes Oxyd 
jeder bestimmten Temperatur auch ein ganz be- 
stimmter Gloichgewicbtsdruek des Wasserdampfes ent- 
sprechen muß" und berechnet diese Drücke. Nun ist 
es eine bekannte Tatsache, welche in allen elemen- 
taren Lehrbüchern der physikalischen Chemie steht 
und ohne weiteres sowohl aus dein Lo Chateiicrscheu 
Prinzip wie aus dem Masnenwirkungsgesetz folgt, daß 
das Gleichgewicht zwischen Metall, Oxyd, Wasser- 
stoff und Wasserdampf vom äußeren Drucke unab- 
hängig ist, daß es ebensogut bestehen kann, wenn die 
Gase unter einem Druck von wenigen Millimetern 
sich hetinden, als wenn sie auf viele Atmosphären 
komprimiert sind, und daß nur das Mischungsverhältnis 
von Bedeutung dafür ist, ob Reduktion des Oxydes 
oder Oxydation des Metalles eintritt. Der Schluß deB 
Hrn. v. Jüptner ist ein an sieh schwerer Fehler, wel- 
cher noch durch den Umstand verschlimmert wird, 
daß er die Vaterschaft an diesem Unglückskindo seiner 
Muse auf den Referenten abwälzen möchte. [„Ks ist 
dies eine Tatsache, auf welche schon Schenck auf- 
merksam gemacht hat" (8. 20(i). K'in Zitat für diese 
Behauptung gibt er nicht an. und er konnte es nicht, 
weil Schenck nirgends Behauptungen über die Re- 
duktion der Oxyde durch Wasserstoff aufgestellt hat.) 
Gegen ein derartiges Vorgehen muß auf das entschie- 
denste Front gemacht werden. 
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Diese Heispiele dürften »1» Beweis dafür genügen, 
daß die oben gegebene ( 'haraktcristik der v. Jüptner- 
sehen St-hrift und da» absprechende Urteil tatsächlich 
mit Kerbt gegeben sind. Diener „Versuch zur Ein- 
führung der physikalisch-chemischen Anschauungen 
in der Technik" ist als ein Versuch mit untauglichen 
Mitteln zu bezeichnen, der geeignet ist, die physi- 
kalische Chemie bei denen, die ihr ferner stehen und 
die nicht bereits wissen, welche wertvollen Dienste sie 
bei sachgemäßer Anwendung tatsächlich leistet, zu 
kompromittieren. I'rof. Dr. lt. Schenck. 

Handbuch der Intjeniettnristsen.tchaften in fünf 
Teilen. Fünfter Teil. Der Eisenbahnbau. 
ausgenommen Vorarbeiten . Unterbau und 
Tunnelhau. Achter Band. Lokomotiv-Steil- 
haltncn und Seilbahnen. Bearbeitet von 
Rom an A Ii t und Siegfried Abt. her- 
ausgegeben von F. Loewe. ord. Professor 
au der Technischen Hochschule in München, 
und Dr. H. Zimmermann, Wirkl. (ich. 
Oberbaurat und vortr. Hat im Ministerium 
der öffentl. Arbeiten in Berlin. Zweite, ver- 
mehpte Auflage. Mit 410 Abbildungen im 
Text, 2 Tabellen und vollständigem Sachver- 
zeichnis. Leipzig 1907. Wilhelm Engelmann.' 
10 t «. 

Der achte Hand dieses umfassenden und groß- 
zügig angelegten Werkes liegt in anerkannt guten 
Händen. Der Name Abt ist mit den Zabnstangcu- 
bahnen wo eng verknüpft, daß es keiner Empfehlung 
einer Arbeit, deren Verfasser diesen Xanten trägt 
und die diese» Gebiet umfaßt, bedarf. Aber die 
Zahnradhahnen nehmen nur den geringeren Teil des 
Buches, nämlich 90 Seiten, ein, während der übrige 
Teil in einem Umfange von mehr als 200 Seiten den 
Seilbahnen gewidmet ist. Dieser zweite Teil ist in 
zwei Abschnitte: Seilbahnen älterer Bauart und solche 
neuerer Hauart, eingeteilt. Die Bearbeitung aucli 
dieses Teiles verdient volle Anerkennung. .S'. 

.1 e i d e 1 s , Otto: />r'e Metfuxien der . 1 rheiter- 
entlöhnuntj in der rheini.tch-irestft'ilisichen Kiste n- 
industtrie. Berlin, Leonh. Siiuiou Nachf. 1907. 

9 . M . 

Das vorstehend genannte Werk stellt eine um- 
fassende Arbeit dar, zu deren Fertigstellung Gl» Fa- 
briken besucht wurden, und zwar 7 gemischte Hütten- 
werke, 1» reine Walzwerke mit verschiedener Weiter- 
verarbeitung. 1» Fabriken nietalliudustrieller Stapcl- 
artikel einschließlich Fahrräder, 19 Maschinen- und 
Kesselbuuanstalteti, 4 Waggon- oder Brückenhau- 
anstalten, d. h. also 4S grortindustrielle l'nter- 
nehrnungen : dazu kommen M Werke der Kleineisen- 
und X Werke der bergisehen Stahlindustrie. Wir 
lernen den Verfasser als einen aufmerksamen und 
gründlichen Beobachter kennen, der in dor Darleguni; 
der gewerblichen Grundlagen und der Lohnbemessung, 
der l.ohnfestsetzung, I.ohnverrechnung und Lohnuus- 
Zahlung die bestehenden Verhältnisse aufweist und 
kritisch bespricht, sn daß sein Buch ohne Zweifel einen 
wertvollen Beitrag zu den Untersuchungen über die Ar- 
hcitcrcntlöhnung darstellt. Um »o mehr bedauern wir. 
dali ihm bei Besprechung der Arbeiterbewegung und 
der Arbeiterpresse die Objektivität mangelt, die man 
hillijrcrwcisc von ihm verlangen kann. Hierfür nur 
ein Beispiel! Auf Seite 241 sagt er wörtlich: .Wer 
die sozialdemokratische Pres.c Rheinland-Westfalens 
kennt, muß sie als ausgezeichnetes Material für 
wissenschaftliche Betrachtung der Arbeiterverhältnisse 
erklären, du es liier nicht so s, lir — wie der betref- 



fenden Fabrikleitung und den tierichten - auf die 
absolute Zuverlässigkeit in den Angaben über eine 
speziolle Werkstatt, als auf den typischen Vorfall an- 
kommt." Und weiter auf Seite 242: .Fabrikinspek- 
toren und die Unternehmungen selbst letren den An- 
gaben dieser Zeitungen praktischen Wert bei ; dir 
Firma Krupp z. B. schickt jedem Betriebsführor die 
seine Werkstatt betreffenden Zeitungsatigriffe zur 
Prüfung in Abschrift oder als Anaschnitt in den Be- 
trieb." Dies, übrigens auch bei anderen Werken der 
Großindustrie übliche Verfahren hat den Zweck, Zu- 
verlässigkeit oder Unzuverlässigkeit der betreffenden 
Angaben festzustellen. Darauf aber kommt es Herrn 
Otto Jeidels nach seiner eigenen Angabe nicht an. 
sondern nur auf den »typischen Vorfall". Wenn nun 
aber die Untersuchung ergibt, daß in der bei weitem 
überwiegenden Mehrzahl der Darstellungen es «irb 
um gar keinen „ typischen Vorfall" handelt, sondern 
lediglich um Erfindungen oder tendenziöse Darstel- 
lungen? Gerado die zum Teil minutiösen Unter- 
suchungen, die in den Kruppschen Werken über 
Klagen in der Arbeiterpresse stattfinden, haben die 
Unzuverlässigkeit und teilweise die Verlogenheit der 
sozialdemokratischen Presse Rheinland-Westfalens so 
oft dargetan, daß, wenn der Verfasser sich nach 
diesen Ergebnissen erkundigt hätte, er unmöglich 
diese Presse „als ausgezeichnetes Material für wissen- 
schaftliche Betrachtung dor Arhciterverhältnisse" er- 
klären könnte, auch wenn es sich für ihn nicht um 
.absolute Zuverlässigkeit in den Angaben - , sondern 
nur um „den typischen Vorfall* handelt. So stellt 
sich denn auch im Kopfe des Verfassers manches »1» 
.typischer Vorfall" dar, was lediglich der Erfindungs- 
gabe eines sozialdemokratischen Agitators entsprungen 
ist und in der Arbeiterpresse „als ausgezeichnetes 
Material für wissenschaftliche Betrachtung der Ar- 
beiterverhältnisae* seinen Niederschlag gefunden hat. 

Dr. W. Reumer. 

Handwörterbuch der Preußischen Venraltuntj. In 
Verbindung; mit Reg-ierltug-srat Dr. Baerecke. 
Ockonomierat Brase u. a. bearbeitet und 
herausgegeben von Dr. von Bitter, Wirkl. 
Geh. Rat, Präsidenten der Hauptverwaltung 
dir Staatsschulden. Lieferung •_' bis 17. 
Leipzig 190fi, Koßbcrgsche Verlagsbuchhand- 
lung. Je 2 *. 

Nunmehr in zwei stattlichen Bänden Ton, über 
l'JOO Seiten Text vollständig vorliegend, rechtfertigt 
das Werk in jeder Hinsicht das günstige Urteil, da* 
wir bereits auf Grund des ersten Heftes glaubten 
aussprechen zu dürfen.* Da wir Anlage und Zweck 
des Buches schon damals ausführlich dargelegt haben, 
möchten wir nur noch, um wenigstens einen Begriff 
von dem vielseitigen Inhalte zu gehen, einige von 
den Artikeln, die Handel,' Industrie und Technik an- 
gehen, hervorheben: Berufsgenossenschaften, Dampf- 
kessel, Diplomingenieur, Frachturkuudenstempcl »im 
Nachtragt, (iewerboaufsicht und -Ordnung, Invaliden- 
versicherung, Lohn usw., Heichssteinpelgesotzc, Tech- 
nische Hochschulen, Unfallverhütung und -Versilbe- 
rung, Zoll und Zollwesen. Diese Stichworte zeigen 
gleichzeitig, daß auch die Gesetzgebung des letzten 
Jahres durchweg noch hat berücksichtigt werden 
können. Von den zahlreichen Mitarbeitern, derrn 
Stellung in der Staatsverwaltung allein eine sach- 
gemäße Darstellung verbürgt, nennen wir: Geh. Re- 
gierungsrat im Handelsministerium Dr. Ho ff mann 
(tiewerherceht, Arbeiterversicberung, Handelsrecht. 
Patentrecht und ähnl.), Wirkl. Oeh. Oberregierungsrai 
Dr. von der Leven (Eisenbahnwesen! und Heb- 
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Finanzrat Sehönbach (Zollwesen). All wertvolle« 
Nachschlagebuch in allen Fragen des öffentlichen 
Hechtes wird 'las Werk ohne Zweifel nicht nur von 
Behörden und Beamten, sondern auch von den Ver- 
waltungsorganen größerer industrieller Betriebo will- 
kommen geheißen werden. 

Ihn f scheu Patentrecht für Chemiker. Von I>r. 
Julius Ephraim. Chemiker und Patentanwalt. 
Berlin. Halle a. S. l!H>7, Wilhelm Knapp. 
18 - 

Die stets nicht nur fortschreitende, sondern auch 
s< hwaukcnde Rechtsprechung in Patcntangolegenheiten 
bringt es mit sich, daß die Kommentare unseres Patent- 
gesotzes verhältnismäßig schnell altern; die Neu- 
erscheinungen auf diesem Hebiete werden daher stets 
mit Interesse begrüßt. So auch das vorliegende Werk, 
welches sich hauptsächlich an die Chemiker wendet, 
um diesen eine Darstellung des Patentrechtes in Form 
eines Kommentare» zu liefern. Im Gegensätze zu den 
meist von Juristen veröffentlichten Kommentaren, hat 
es in diesem Falle ein Chemiker und Patentanwalt 
übernommen, die patentrechtliche Lehre zu erläutern, 
und zwar in erster Linie unter Heranziehung typischer 
Beispiele aus der chemischen Technik. Das Werk ist 
sehr ausführlich gehalten, und der Verfasser begnügt 
sieb nicht nur mit Hinweisen auf andere Literatur- 
stellen , sondern führt diese nach Möglichkeit selbst 
au, um dem Leser ein Nachschlagen in anderen 
Werken zu ersparen. 

Es wird dadurch besonders dem Laien in Patent- 
sachen ein willkommenes Handbuch sein, während es 
für den Fachmunn vielleicht zu ausführlich und ander- 
seits für die Behandlung prinzipieller Streitfragen zu 
wenig fortschrittlich behandelt ist. Haben doch Kom- 
mcutare mit in erster Linie den Zweck, aufklärend 
zu wirken und der Rechtsprechung in vielen Fällen 
als mutige Vorkämpfer einer neuen Auffassung voran- 
zuschreiten. Jedenfalls ist dieser erste Versuch, das 
Patentrecht in Anwendung auf ein Spezialgebiet zu 
erläutern, sehr zu begrüßen, und das vorliegende Buch 
wird in der Praxis sowohl als selbständige* Werk, 
wie als Erläuterung anderer Kommentare willkom- 
men sein. Paul Pieper. 

Die Geschäftslage der deutschen elektrotechnischen 
Industrie im Jahre, lißOC. Bericht dos Syn- 
dikus Dr. B. Bürner. (Heft 10 der Ver- 
öffentlichungen des Vereins zur Wahrung ge- 
meinsamer Wirtsehaftsinterossen der deutschen 
Elektrotechnik.) Herlin 11107, Kommissions- 
verlag von Georg Siemens. 

Hie Abhandlung zerfällt in drei Teile: Der erste 
beschäftigt sich mit der allgemeinen Wirtschaftslage 
der deutschen elektrotechnischen Industrie; der 
zweite berichtet über die einzelnen Spezialitäten 
(Dynamomaschinen und Elektromotoren, Akkumula- 
toren, Kabel, Lampen, Stark- und Schwachstrom- 
apparate, Meß-, Zähl- und Hegistriorvorrichtungen, 
Heiz- und Kochapparate, elektromedizinische und 
elektrodentale Apparate, Kohlen für elektrotechnische 
Zwecke, Isoliermaterialien und Beleuchtungskörper) ; 
und der dritte Teil enthält statistische Tabellen über 
die Entwicklung der elektrischen Bahnen, der öffent- 
lichen Elektrizitätswerke, über Produktion und Ver- 
brauch von Rohkupfer, Preisbewegung der wichtigsten 
Rohmaterialien in Deutschland und über die deutsche 
Ein- und Ausfuhr von elektrotechnischen Erzeugnissen 
im Jahre 1906. 

Die Broschüre bietet eine Fülle äußerst inter- 
essanten Materials zur Beurteilung.iler wirtschaftlichen 
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Lage der deutschen elektrotechnischen Industrie. Zu 
bedauern ist nur, daß im vorliegenden Bericht — ab- 
weichend von dem vorangegangenen — dio Tabellen 
über dio Entwicklung der elektrischen Bahnen uud 
der öffentlichen Elektrizitätswerke für das Berichts- 
jahr selbst keine oder wenigstens keine genauen, 
sondern nur geschätzte Zahlen enthalten, um so mehr 
als das Jahr 1906 für die elektrotechnische Industrie 
ein wirtschaftlich sehr günstiges war. E. W. 

Schnyder, M., Ingenieur, Hauptlehrer am 
kant. Technikum Burgdorf: Armierter Beton. 
Lehrbuch zur Berechnung und Konstruktion. 
Burgdorf 1907. ('. Langlois & Cie. Ge- 
bunden 1 .60 Jd. 

Das Buch enthält in knapper Form die ürund- 
züge der Theorie dos Eisenbetons nach den zurzeit 
geltenden Anschauungen. Ob dio Fassung und der 
Entwicklungsgang geeignet sind, Anfänger — für 
die das Buch gemäß dem Vorwort hauptsächlich ge- 
schrieben ist — in die Theorie des Eisenbetons ein- 
zuführen, erscheint aber zweifelhaft. Mehrere aus- 
führlich durchgerechnete praktische Beispiele, denen 
aufklärender Text beigegeben ist, sind ein Vorzug de» 
Buches, da durch sie das Verständnis für die Theorie 
erleichtert wird, auch sind zahlreiche praktische 
Winke in den Te.vt eingeflochten. E. Turleg. 



Bei der Redaktion sind nachstehende Werke ein- 
gegangen, deren Besprechung vorbehalten bleibt: 

Bonedicks, Carl: Ueber das Gleichgewicht und 
die Erstarrungsstrukturen des Sgstents Eisen- 
Kohlenstoff. Mit 5 Figuren im Text und 31 Licht- 
bildern. Halle a. d. S. 1907, Wilhelm Knapp. 3 

Dräger, Heinr. , und Dräger, Bernh. : Die IYH- 
fung von Rettungsapparaten durch selbsttätige Ar- 
beitmnessung und exakte Kohlensaurebestimmunq. 
Lübeck 1907, Charles Coleman. 0,50 .*. 

Der Kunstschmied. II. Serie. Vorlagen für Scblosser- 
uud Schmiedearbeiten im modernen Empire- und 
Biedermeierstil. Entworfen und gezeichnet von 
W. Ehlerding. Ravensburg, Otto Maier. lti 
Mappe 8 

Ihr grüßte Feind. Ein Beitrag zur Lösung der 
Alkoholfrage von Robert Schneider. Magdc- 
burg-N., R. Zacharias. 

Das Asetglen und St t 'f f technische Verwendung. Die 
Azctylf nanlagen und ihre Bewartung. Ein Weg- 
weiser für die Ingenieure des Zentralverbandes der 
Preußischen I)ampfkessel-Ueberwachungs- Vereine 
bei Ausübung der Ueberwachung der Azctylen- 
anlagen. Bearbeitet auf Veranlassung des Aus- 
schusses des Zentralverbandes von den Herren Ober- 
ingenieuren H i 1 1 i g e r - Berlin, B e t k e - Stettin und 
Nolte-Koblcnz. Berlin W. 8, (Mauerstraße 43/44), 
Carl Heymanns Verlag. 

Dampfturhiitenbau. Von O. Lasche. (Vortrag, ge 
halten auf der 50. Hauptversammlung des Vereins 
deutscher Ingenieure in Berlin, Juni 1906.)* Berlin 
1906, Allgemeine Elektrizität*-) iesellschaft. 

I. e y (• o I d , W i 1 h : Wie beirerbe ich mich erfolgreich 
um eine gute Stellung f Hegen Einsendung einer 
10 Pfg. -Marke für Porto zu beziehen vom Verlag 
der modernen kaufmännischen Bibliothek, Leipzig-K.. 
Eilenburgerstr. 10 11. 

Prof.J. Wilhelm Magers Uhrbuch der Motorenkunde. 
Zum (iebrauche für gewerbliche und fachliche Fort- 
bildungsschulen bearbeitet von Prof. Edmund Czap. 
Mit 149 Figuren. Leipzig 1906, IL (i. Tcubner. 
Heb. 2 -i. 

* Vergl. „Stuhl uud Eisen* 1906 Nr. 15 S. 956. 
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Qu Blitz, L., Di]>lom - Ingenieur, Oberlehrer an der 
K^f l. höheren Maschinenbauscbule zu Stuttin: Wasser- 
kraftmuscliinen. V.in Leitfaden zur Einführung in Hau 
und Berechnung moderner Wasser-Kraftmaschinen 
und -Anlagen. Mit 130 in den Text ged ruckten 
Figuren. Berlin 1907, Julius Springer, (loh. 3.60 t. 

Rapports Annurl« de I' Inspectian du Trarail. (Hoyaume 
de Bclgique: Ministere de l'Industrie et du Travuil, 
Office du Travail et Administration de« Mine«.) 
1 I ""■ Annee: 1905. Brnxelles, .1. Lebeguc & Cie. 
— Oscar Schepcns & Cie. 

Staub« Kommentar zum Handelsgesetzbuch. Achte 
Auflage, liearheitet unter Benutzung den liancU< lirift- 
lichen Nachlasse» von Heinrich Könige, Reichs- 



gerichtsrat in Leipzig, Dr. Josef Stranz, Justimt 
in Berlin, Albert l'inner, Justizrat in Berlin. Zweiter 
Hand. Krste Hälfte. (Buch 3: Handelsgeschäft«; 
Jtj* 843 bis 373.) Berlin 1907, J. Outtontag, Ver- 
lagsbuchhandlung, O. in. b. H. 

Tänzlcr, Syndikus Dr. jur. Fritz: Die Hauptstellt 
deutscher Ai beitgeberverbände. Zweite veränderte 
und vermehrte Auflage. Berlin 1907, J. OuttenU*, 
Verlagsbuchhandlung, O. m. b. H. 1 

V bland« Handbuch für den praktischen Maschinen- 
Konstrukteur. III. Band. IL Teil. 3. Abt. Werk- 
zeugmaschinen. Bearbeitet von Oberingenieur P. Die- 
de rieh, Mannheim. Mit 457 Abbildungen im Texte. 
Herlin ( '., \V. & S. Luewenthal. 6 .*, geb. 7,50 
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Rlieinlsrh-WeRtf&Hsriiea Kohlen-Syndikat. — 

Nach dem Berichte, den der Vorstand in der Zeehen- 
besitzor-Yursammlung vom 1 5. Mai d. J. erstattete, betrug 
der rechnungsmäßige Absatz, im Mar/, bei 25 |i. V. 27t 
Arbeitstagen 5613496 (i. V. 501(2 3t'. 1 1 t oder arbeitstäg- 
lich 224 540 (219 7171 t und im April bei 24 % (23) Ar- 
beitstagen 5 467 090 (4 911516) t oder arbeitstüglich 
226 615 (213 544) t. Von der Beteiligung, die »ich im 
März auf 6380518 (6851 9371t und im April auf 
6 139 419 (5837 246) t bezifferte, sind demnach im 
März 87,98 (86.58i% und im April 89,05 (84,14) % 
abgesetzt worden. Von dem Absätze entfallen im März. 
11,21104 t = 24,27 % und im April 16Ü5 386 t 
= 25,53 <* i) des < icsamtahsat/c-:. auf den Sdbstverbrauch 
für Kokereien, Hrikettanlagen usw., im März 154519 t 
= 2,32 % und im April 1 18 447 t =- 1 ,M5 % auf 
Landdebit für Rechnung der Zechen und Deputat- 
kohlen, im März 70948 t = 1,06°;,- '"'« '»' April 
73 344 t r- 1,14% auf Lieferungen gemäß alter Ver- 
träge und im März 3 766 925 t = 56,39 % und im 
April 3639913 t = 56.82% des ( iesamtahsatzes auf 
den Versand für Rechnung des Syndikates. Der auf 
die Beteiligung anzurechnende Absatz belief «ich also 
im März auf 5613 496 t = 80,04 % und im April 
auf 5 467 090 t = 85,34 % des Oesamtabsntzes. Ferner 
entfallen auf den Selbstvcrbraucb für eigene DetriebB- 
zwecke der Zechen im März 31*151 t = 4,76«',, und 
im April 293 169 t 4.58%. sowie auf den Selhst- 
verbranch für eigene Hüttenwerke im März 748229 t 
= 11,20% und im April 645 793 t — lo,0* % des 
Oesamtahsatzes. Der Ocsatntahsatz der Syndikats- 
zechen stellte sich im Mär/, auf 6 679 876 t und im 
April auf 6 406052 t. Der Versand einschließlich 
Landdebit, Deputat und Lieferung der Hüttenzeehcu 
an die eigenen Hüttenwerke betrug im März 5 99s 293 t 
(davon für Rechnung des Syndikates 5047 920 t) und 
im April 5 748 176 i (davon für Rechnung des Sili- 
kates 4 923 590 t) und zwar im März 4 498 278 t Kohlen, 
1 277 707 t K,-ks und 223308 t Briketts und im April 
4 266011 t Kohlen, 1 264 729 t Koks und 217 436 t 
Briketts. Der arbeitstäglicbe Versand betrug im März 
an Kohlen i, bei 25 Arbeitstagen) 179931 t, an Kok« (bei 
31 Arbeitstagen) 41216 t und an Briketts (liei 25 Ar- 
beitstagen) **92 t sowie im April an Kohlen (bei 
24' » Arbeitstagen) 176 829 t. an K-ka (bei 30 Ar- 
beitstagen! 42 158 t und an Briketts (bei 24 1 ', Ar- 
In -I • Die | ,!. rung ,t- ü' -i. Ii in-- 

gesamt im März auf 6 6*2 456 t oder nrbeitstäglich 
auf 267 29* t und im April auf 6JU1 622 t oder nrbeits- 
tflglich auf 262 451 t. Der nrbeitstägliche Oesamt- 
versand von Januar hi« A|,ril ist gegen die Zeit von 
Januar bis einschließlich April 190»; in Kohlen um 
1,97" I, gefallen, dagegen in Koks um 8,;i4"o und in 
Brikett- um 5,04 % gestiegen. Der arbeitstägliche 
Versand für Hcehnung des Syndikates ist in Kohlen 
um 2.88% gefallen, in Koks um 8.24% und in 



Briketts um 4,80»/» gestiegen. Die Förderung von 
Januar bin einschließlich April »teilte sich arbeit»- 
täglich um 2,03% höher als in denselben Monaten 
de» Vorjahres. Die im arbcitstAglichen Durchschnitt 
erreichte Förderung im Marz hat die bisberipe 
Höchstleistung im Februar d. J. noch um 2297 t 
überholt. DaU im April die arbeitstägliche Förde- 
rung wieder zurückgegangen ist, erklärt »ich iu» 
den geringen Leistungen in den Tagen nach dem 
Osterfeste. Immerhin hat die durchschnittliche arbeits- 
tflgliche Förderung in den ersten vier Monaten de» 
laufenden Jahres die in demselben Zeiträume de» 
Vorjahres erzielte Leistung um 2,03 o 0 überschritten. 
Der rechnungsmäßige Absatz betrug iu den ernten 
vier Monaten dieses Jahres 87,27 % der Beteiliguni: 
oiler 0,67 % mehr als in demselben Zeitabschnitte de* 
Vorjahres. Das Verhältnis zwischen Förderung und 
Kohlenversand ist im ganzen noch recht ungünstig 
geblieben. Denn in den ersten vier Monaten de* 
laufenden JahreH ist gegen den gleichen Zeitraum 
des Vorjahres eine Abnahme im Oesamtversande vnn 
1,97% und im Versande für Rechnung des Syndikate» 
von 2,88 % zu verzeichnen. Der Koksversand wei*t 
dagegen durchweg eine erhebliche Steigerung auf; die 
hierbei im arbeitst&glichen Durchschnitt des laufenden 
Jahres gegen das Vorjahr erreichte Zunahme betrug 
in den ersten vier Monaten im Oesauitversnnde 8,94 4 
und im Versande für Rechnung des Syndikates 8,24 K,. 
Im Brikettversande stellt sich die Zunahme in den 
ersten vier Monaten, auT den arbeitstäglichen Durch- 
schnitt berechnet, im Oesamtversande auf 5.04% im 
Versande für Rechnung des Syndikates auf 4.80''' 
gegen die gleichen Monate des Vorjahres. Wahrend 
die Nachfrage nach Brennmaterialien für Ilausbrand- 
zwecke der vorgeschrittenen Jahreszeit entsprechend 
ruhigere Bahnen angenommen hat, bat der Bedarf 
für industrielle Zwecke keinerlei Absehwnchung er- 
fahren. Die Anforderungen der inländischen Ver- 
braucher haben sich vielmehr auf der bisherigen Höhe 
gehalten. Insbesondere ist auch der Verbrauch der 
KiscnindtiBtric anhaltend äußerst stark. Dank der er- 
heblichen Steigerung der Kokscrzeugung konnte di» 
Syndikat der Koksnachfrage im allgemeinen genügen. 
Dagegen bestehen die Schwierigkeiten infolge der 
geringeren Kühlenlieferungen der Zechen bei der 
Erfüllung der eingegangenen KohlenverkaufaverpnVb- 
tungen unverändert fort. Das Kisenhahnversand- 
gesehäft wurde im Monat März d. J. durch starken 
Wagenmnngel beeinträchtigt. Die Wagengestellunr 
blieb um 53 696 Wa^en hinter der Anforderung zurürl. 
im April wurden die angeforderten bis auf 4507 Wahrer, 
gestellt 

Aktiengesellschaft für Hütt*Bbetrieb, Dil*- 
blirg-Meiderith. , Wie der Bericht des Vorstande» 

ausführt, hat die gegen Mitte 1905 begonnene lebhafte 
Nachfrage nach Roheisen im ganzen letzteu Jahre »n- 
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gehalten und eu der Gesellschaft ermöglicht, die Lei- 
stungsfähigkeit ihrer in Betrieb befindlichen drei 
Hochöfen voll auszunutzen. Leider standen dit> Roh- 
eiscnprcisc in keinem Verhältnis zu den wesentlich 
gestiegenen Kisenateinprciscu; erst gegen Ende des 
verflossenen Jahres war es möglich, den Verrechnungs- 
preis angemessen zu erhöhen. Da die Beschaffung 
hochhaltiger Manganerze sich wiederum äußerst 
schwierig gestaltete, ho konnte da* l'nternehmen den 
filteren Lieferungsverptlichtungen in FerrnmangAn nur 
unter groben Opfern gerecht werden. Die Gesamt- 
erzcugung an Roheisen und Ferromangan Htellte sieh 
im Jahre 1900 auf 216 007 (i. V. ist; 829i t. Der 
Versand bezifferte sich auf 2231 1 8 (202 405» t, dar- 
unter fiir Rechnung den Roheisen-Syndikates 101563 t. 
Der Selbstvorbrauch betrug 99,5 t. Die Vorräte an 
Roheisen und Ferromangan verminderten »ich um 
ti.MI t und betrugen Ain Ende den Berichtsjahres 
2713 t. Im Zieceleibetricbc wurden 5 301550 Ziegel- 
steine hergestellt, die last ausschließlich für den 
eigenen Bedarf der Gesellschaft Verwendung fanden. 
Von Neubauten ist der vierte Hochofen inzwischen 
fertiggestellt; er soll dieser Tage in Betrieb genommen 
werden, damit an seiner Stelle Ofen II zum Zwecke 
der Neuzuatellung ausgeblasen werden kann. Her Bau 
des fünften Hochofens soll bis Ende d. J. beendigt 
werden. Die im vorigen Berichte erwähnten Betei- 
ligungen der Gesellschaft bei den Rheinischen Kalkstein- 
werken O. m. b. H.. Wülfrath, der ThvHscnsehen Eisen* 
handelsgesellschaft m. b. II., Duisbiirg-Meidericli , und 
«lern Transpnrtkontor Vulkan G. m. b."ll., Rotterdam und 
Bruckhansen, sind im früheren Umfange bestehen ge- 
blieben. Neu erworben wurden notn. I 450 000 * Aktien 
und 47IOOO * 5 \. ige t Odigationcn der A ktiengesell- 
sebaft Oberhiiker Stahlwerk. Düsseldorf-Oberbilk, zum 
Gesanitpreise von 1810 500 *. Von der laut Be- 
sebluli der Generalversammlung vom 29. Juni 1905 
aufgenommenen 5 Millionen - Anleihe wurden im 
vorigen Jahre weitere 1000000 * lim ganzen also 
bis jetzt 30H00O0 *l begeben. Beschäftigt wurden 
auf dem Hoehol'cnwerke im Jahresdurchschnitt 522 
(4511 Mann mit einem Schichtlohnc von je 4.37 *. 
im Ziegeleibetriebe 69 < 74 1 Mann. — Die Gewinn- und 
Verllistrechnung ergibt für das Jnhr 1906 nach Alt- 
schreib ungen in Höhe von 030070,14 .* einen Rein- 
erlös von 579 080.25 Hiervon sind 2s 954,31 ,* 
der gesetzlichen Rücklage zu überweisen, während die 
übrigen 55o 131.94 ' so verteilt werden, dal! 225 000 » 
(5 " >l als Dividende ausgesi hüttet und 325 131,94 
dem Erg;in/ungs- und Eriieuerimgskonto gutgeschrieben 
worden. 

.HnM-hliieiifahrik Burkau, Artlen-Gesellschaft 
XU Magtieburg. — Der Bericht des Vorstandes für 
1906 liilit eine iiuGerordentlich lebhafte Beschäftigung 
des Unternehmens, dem die Maschinenfabrik von Itöhrig 
\ König als Abteilung Sudenburg seit dem 15. August 
190«; angegliedert ist. nicht nur für das verflossene, 
sondern auch für das laufende Jahr erkennen. Die 
Gewinn- und Verlustrechniitig fiir 1906 zeigt nach 
insgesamt HK 3 X9U.50 .< Abselireiluingen einen l'eber- 
wehuß von 408 734. S J « . Dieser Betrag soll indesft'-ll 
mit Rücksicht auf eine Differenz, die dus Werk mit 
dem Besteller einer gröberen Brikettfabrik gehabt 
hat, mich dem Vorschlage der Verwaltung vollständig 
zurückgestellt, eine Dividende also nicht verteilt werden. 

The Tetinessee Coal, Irnu k Kailroad Com. 
puny.* — Dem sehr ausführlich gehaltenen Ge- 
schäftsberichte der < iesellsehaft ist zu entnehmen, dab 
diese im Jahre 1 9otj bei einer gesamten Arbeiter- 
zahl von dun h-ilitnttlieh 1 I s.">7 ii, V. 104141 Mann 
2 727 91512 024 I 15i t Kohlen und I 507 212(1 459 263t t 
Eisenerze förderte, 1 076 493 (807805)1 Koks und 

* „The Iron Age- 1907, 2. Mai. S. r;io. 



652 157 (537 501) t Roheisen erzeugte sowie 408 312 
(408 715) t Schienen, Halbzeug und Bleche herstellte. 
Im Feuer standen wahrend des Jahres 16 Hochöfen, 
darunter 6 in Ensley, 5 in Bessemcr, 2 in Oxmoor, 

1 in Birmingham ( Alab.i und 2 in Süd - Pittsburg 
(Tenn.l. Die Zahl der Koksöfen betrug 2974. — Der 
Umsatz der Gesellschaft bezifferte sich auf 13 265 970.66 
|i. V. 10951 979,02)/, der Erlös nach Abzug der Be- 
triebskosten, der Ausgaben für Reparaturen und Unter- 
haltung der Anlagen auf 2 753 159,85 (2 484 139,20)/. 
Hiervon gehen zunächst für Abschreibungen und 
Rückstellungen 770 677,53 |625 090,25) / ab; außerdem 
sind die Beträge für die Zins - Einnahmen und - Aus- 
gaben und die festen Lasten mit 895 145.09 (830705,23)/ 
zu vorrochnen, so dab ein Reingewinn von 1 087 337,23 
(1028 283,78) / verbleibt, aus dem 8" 0 Dividende Auf 
die Vorzugsaktien und 4 % auf die Stammaktion mit 
zusammen 960 456,21 / beglichen w erden. Zum Vortrage 
auf neue Rechnung verbleiben somit noch 126 881,02 /. 
Zu bemerken ist. dab für die letzte Bilanz neue Gesichts- 
punkte mabgebend gewesen Bind, wodurch Bich Auch die 
VorgleichsgrundlAgo gegenüber 1905 geändert hAt. 

United States Steel Corporation. • - Der 

Rechnungsabschluß, der in der Sitzung des Aufsichts- 
rates der Steel Corporation Ende April vorgelegt 
wurde, zeigt für das erste Viertel dieses Jahres nach 
Abzug sämtlicher Betriebskosten uute* Einschluß der 
laufenden Ausgaben für Ausbesserung und Erhaltung 
der Anlagen, der Zinsen auf die Schuldverschreibungen 
sowie der festen Lasten der Tochtergesellschaften 
einen Gewinn von 39 122 492 / gegenüber 41 744 904 / 
im vorhergehenden Vierteljahre und 36 634 490 / in 
den entsprechenden Monaten des Vorjahres. Wenngleich 
somit der Erlös, verglichen mit dem letzten Quartal 
1906, hauptsächlich wohl infolge der bekannten Ueber- 
sehwemmungen im l'ittsburger Bezirke um 2 622 472 / 
geringer gewesen ist. so übertrifft er doch den 
gleichen Zeitraum des letzten Jahres um annähernd 

2 1 j Millionen Dollar und läbt damit alle früheren Er- 
gebnisse weit hinter sich zurück. Von dem ausgewie- 
senen Gewinne entfallen 12838703 (i. V. 11 856375)/ 
auf den Januar. 12 145815 (10958275) / auf den 
Februur und 14 137971 il3sl9940) / auf den März. 
Zu kürzen sind von dem Gesamtbeträge noch: für 
Tilgung der Schuldverschreibungen der Tochter- 
gesellschaften 288 007 /, für dauernde Abnutzung und 
regelmäßige Rücklage 3 805 914 /, für außerordent- 
liche Verbesserungen und Erneuerungen 1 000 000 /; 
ferner die vierteljährlichen Zinsen für die eigenen 
Schuldverschreibungen der Steel Corporation und die 
Zuwendungen für den Fonds zur Tilgung dieser Ob- 
ligationen mit zusammen 1 251 348 /. Aus den ver- 
bleibenden 27 031008 / wird zunächst die übliche 
1 - ,i prozentige Dividende nuf die Vorzugsaktien mit 
6304919 / und die ' -prozentige Dividende auf die 
Stammaktien mit 2541 513 / beglichen und sodann 
ein Betrag von 14 500000 / für Neubauten und Be- 
triebserweiterungen bereitgestellt, so daß sich schließ- 
lich ein l'ebersehuß von 3 084 570 / ergibt. — An 
unerledigten Aufträgen hatte die Steel Corporation 
Ende März 8 172 500 t gebucht; diese Ziffer bleibt 
zwar hinter dem Auftragsbestände von 8 625 553 t, 
der am 31. Dezember 1906 vorlag, beträchtlich zu- 
rück, ist aber bei weitem günstiger als die Zahl vom 
31. März 1906: 7 131 oll t, und darf wohl als Beweis 
dafür Angesehen werden, ilab sich die Eisenindustrie 
der Vereinigten Staaten nach wie vor eines äußerst 
lebhaften Geschäftsganges zu erfreuen hat. Der Auf- 
tragsbestand am 30. September v. J. belief sic h, wie 
vergleichsweise noch zu bemerken wäre. Auf 8 063 874 t 
und am 30. Juni 19O0 auf 0 918 542 t. 



• „The Iron Age- 19o7. 2. Mai. S. 1302. Ver- 
gleiche „Stahl und Eisen" !9o7 Nr. k S. 291. 
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27. Jahrg. Nr. 21. 



Vereins - Nachrichten. 



Nordwestliche Gruppe des Vereins 
deutscher Eisen- und Stahlindustrieller. 
Protokoll Uber die Vorstandssltzung 
Tom 15. Mai 1907 Im Parkkötel so Düsseldorf. 

Eingeladen war zu der Sitzung durch Rund- 
schreiben vom 27. April 1907 und die Tagesordnung 
wie folgt festgestellt: 

1. Geschäftliche Mitteilungen. 

2. Wahl zum Waaserstraßcnheirat. 

3. Sonst etwa vorliegende Angelegenheiten. 

In Stellvertretung des am Erscheinen verhinderten 
orsten und zweiten Vorsitzenden leitete Hr. Kom- 
inerzienrat Kamp die um 4 1 /» l'hr eröffneten Ver- 
handlungen. 

Zu 1 nimmt der Vorstand Kenntnis von einem 
Schreiben der „DcutMchen LandwirtHcbaftsgesellschaft*, 
worin diese der , Nordwestlichen Gruppe" für die 
Stiftung eines Ziege nzuchtpreisos anläßlich der 
landwirtschaftlichen Ausstellung in Düsseldorf ver- 
bindlichsten Dank ausspricht und Vorschlage für 
eine zweckmäßige Ausnutzung der Stiftung in Aus- 
sicht stellt. 

Betreffs der „Deutschen Dampfkessel- 
Normenkommission" teilt der Vorstand völlig die 
Ansicht des „Voreins deutscher Eisenhüttenleute", 
daß eine Sachverständigenkommission nur dann ge- 
deihlich arbeiten kann, wenn sie auch durch wirk- 
liche Sachverständige gebildet wird, sowie daß die 
beteiligte Produktion mit einer entsprechenden Stim- 
menzahl in der Kommission vertreten sein muß. Es 
wird infolgedessen beschlossen, den Hauptveroin zu 
ersuchen, dahin zu wirken, daß die endgültige Zu- 
sammensetzung der Kommission eine andere wird, 
als sie jetzt von der Mehrheit der beteiligten Vereine 
in Vorschlag gebracht ist. 

Zu 2 teilt das gesch&ftsfübrende Mitglied Dr. 
Heu m er mit, daß der Gruppe bei der Zusammen- 
setzung der Wasserstraßenboiräto das Hecht 
zugebilligt sei, je ein Mitglied und einen Stellvertreter 
zu wählen: A. in den Wasserstraßenbeirat für den 
Rhein - Hernekanal und die L i p p e w a s s e r - 
straße; B. in den Wasseratraßenboirat für den 

ix i n . Dortmund , . . 

Dortmund -Emskanal von - bis l'anen- 

1 lernt» 

bürg. Es werden gewählt: zu A als Mitglied: Re- 
gierungsrat Scheidtweiler - Oberhausen (Rhbl.), 
als Stellvertreter: Kotnmerzienrat Wie thaus- Hamm 
S.W.; zu B als Mitglied: Reg.- und Haurat Ge- 
neraldirektor Mathi es- Dortmund, als Stellvertreter: 
Kommerzienrat Generaldirektor Springorum-Dnrt- 
mund. 

Zu 3 der Tagesordnung wird ein erneutes Schreiben 
der Eisenbahndirektion Elberfeld in Sachen der De- 
taritierung von Phosphat kreide besprochen und 
die Antwort festgestellt. 

Schluß 5'/« Uhr. 
gez. Kamp, gez. Iteumer, 

Kgl. Kommeralmral. M. <!. A. 



Verein deutscher Eisenhüttenleute. 
Für die Yereinsblhliothek sind eingegangen : 

(Die Kln.rndrr ilod durch » twirlchnrt.) 

Jlericht Uber die Verhandlungen des einundzwanzigxtm 

Hessischen Handeltkammertages • in Mainz am 

17. Februar 1<H)7. 
Handelskammer* zu Dortmund: Jahresbericht für 

das Jahr IHOfi. I. Teil. 
Henriksen*, 0.: Sundrg Oeologicul Problems. 
Hertwig, Professor A.: Die Stellung der Technik 

im geistigen Leben des Iii. Jahrhunderts. |Königl. 

Techn. Hochschule* zu Aachen.) 

Aenderangen in der Mitgliederliste. 

Banse, Carl, Direktor der Tonzerhe Guter - Trunk- 
Marie, Roßbach i. Westerwald. 

ron Ehrenwert h , J. , k. k. Professor der Montanisti- 
schen Hochschule, I.eoben, Steiermark. 

Mess, Otto, Diplomingenieur, Duisburg. Carlstralie 2.'> 1 

Schiefer, Otto, Oberingenieur und Bevollmächtigter 
der Siemena-8chuckcrt - Werke, G. m. b. H., Dort- 
mund, Knappenbergerstraße 107 '• 

Weisser, Heinrich, Ingenieur bei der General-Direk- 
tion der Deutach-Oesterr. Mannesmannröhren- Werke. 
Düsseldorf. 

Wolf, Wilhelm, Oberingenieur, Kirchheim unter Teck 
in Württemberg, Gartenstraße 8. 

Neue Mitglieder. 

Dahlmann, G., Bürgermeister a. D., Leichlingen. 

Döring, Gustav, Oberingenieur, Essen a. d. Ruhr. 
Wiesenstraße 48. 

Ebersberger, it., Diplomingeniour der Gutehoffnungs- 
bütte, Sterkrade, Bahnhofstraße 3. 

Fiel; Albert, Chemiker, Augsburg, Badstraße 1. 

Hartmann, Fritz, Ingenieur der Honrather Ma- 
schinenfabrik, Akt. -Ges., Düsseldorf, Immermann- 
straße 52 '■ 

Heilmann, Karl, Chef- Ingenieur, Essen a. d. Ruhr, 

Am Stadtgarten 4. 
Henrich, Alfred, kaufm. Leiter der Siemens-Schuekert- 

werke, Essen a. d. Ruhr, Rüttenscheiderstraße 89. 
Herzog, Georg, Vertreter von Schiffer & Budenberg. 

Magdeburg-B., Düsseldorf-Grafenberg, Burgtnüllpr- 

straßo 32. 

Klingeihüffer, Herrn., Düsseldorf, Schützonstraßo 29' 

Kreuter, Adolf, Ingenieur und Bureauchef bei J. Hannin; 
Akt.-Ges., Hamm i. W. 

Lunow, Ernst, Regierungs-Baumeistor, Teilhaber dfr 
Fa. J. L. Kruft, Essen a. d. Ruhr, Hofstraße 52. 

Mnulick; Paul, Bevollmächtigter beim Stahlwerke- 
Verband, Düsseldorf, Luisenstraße 107. 

Ohlhoff, Otto, Hetriebsingenieur, Ruhrort, Kaiserstr. 

Reichel, Walter, Dr.-Ing., o. Professor für Elektro- 
technik an der Königl. Techn. Hochschule Berlin. 
Lankwitz bei Herlin, Beethovenstraße 14. 

Sanders, Carl, Hetriebsingenieur der K. W. Dinnen- 
dahl Akt.-Ges., Kunstwerkerhütte b. Steele a. d. Ruhr. 

Siegfried, Ernst, Dipl.-Ing., Saarbrücken. 

Steffens, Walther, Essen a. d. Ruhr, Dreilindcnstr. M. 



Südwestdeutsch - Luxemburgische Eisenhütte. 

Die nächste Hauptversammlung findet am Sonntag, den Q.Juni d. J., in 
Cues-Bernkastel statt. 
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29. Mai 1907. 



27. Jahrgang. 



Ist eine Verminderung der Zahl der Profile im Handels- 
schiffbau durchführbar?* 

Von Schiffbau-Ingenieur Carl Kielhorn in Geestemunde. 
(Hierzu Tafel XI und XII.) 



I |ic [-Profile haben im Schiffbau erst seit 
verhältnismäßig kurzer Zeit allgemeinere 
Verwendung gefunden. Vor 25 Jahren war es 
noch die Kegel, daß man die Spanten aus Spant- 
winkeln und Gegenspantwinkeln zusammennietete 
und zu den Deckbalken das für den Schiffbau 
charakteristische T- Profil nahm. 

Der Gruud für die rasche Aufnahme des 
C - Profils in den Schiffbau liegt hauptsachlich 
in der praktischen Verwendbarkeit dieses Profils. 
Die ebene Außenseite des Steges gestattet die 
Vernietung mit anderen Querverbänden ohne 
jede weitere Bearbeitung, und die glatte Außen- 
seite der Flanschen ermöglicht wiederum die 
direkte Vernietung mit den Längsverbänden, 
während bei den meisten anderen Profilen hierzu 
besondere kurze Winkelstücke als Zwischen- 
glieder angebracht werden müssen. Begünstigt 
wurde die Einführung der [- Profile durch ge- 

* Wir wollen die nachstehende Arbeit nicht ver- 
öffentlichen , ohne noch besonders auf das Verdienet 
hinzuweisen, das der Verfasser sich dadurch erwirbt, 
datl er den Verbrauchern von .Schiff baustahl den. Weg 
weint, auf welchem dem in unserer Zusammenstellung 
in Xr. 1t d. J. Seite 870 nachgewiesenen Mibvcr- 
hälttii* zwischen der Zahl der Profile und den Re- 
gistertonnen im deutschen Schiffbau im Vergleich 
mit dem englischen Schiffbau abgeholfen werden kann, 
ohne daß darunter der Schiffbau an sieb Schaden 
erleidet. 

Was bei den [-Profilen durch die Arbeit deB 
Verfassers nachgewiesen wird, d.h.- die Möglichkeit, 
von 19 Profilen mit 97 verschiedenen Dicken auf 
9 Profile mit 37 verschiedenen Dick en zu kommen, 
ohne daß dadurch eine Benachteiligung der kon- 
struktiven Elemente im Schiffbau stattfindet, ist 
ohne Zweifel auch für die zwei Reihen "L- Profile 
nachzuweisen und ebenso für die grolSe Zahl ungleich- 
achenkliger Winkoleisen. Erfreulicherweise ist der 

XXII.» 



(Nachdruck Tcrbotea.) 

wisse konstruktive Neuerungen im Eisenschiff- 
bau in den achtziger Jahren des vorigen Jahr- 
hunderts. Es waren dies die Einführung des 
durchlaufenden Doppelbodens, wobei die Spanten 
an der Randplatte abgeschnitten wurden, so 
daß nur der unterste Teil des außerhalb des 
Doppelbodens befindlichen Spanlprofils gebogen 
zu werden brauchte. Die immer allgemeiner 
werdende Beplattung der Deckbalkenlagen be- 
günstigte ferner die Verwendung der [-Profile 
zu Deckbalken, da man bei beplatteten Decks 
die sonst zur Befestigung der Deckplanken 
erforderlichen großen Flanschbreiten der Deck- 
balken, wie siedle T - Profile zeigten, entbehren 
konnte. 

Zwar hatte der Hochbau in Deutschland zu 
dieser Zeit schon Normalien für C- Profile, in- 
dessen sind diese im Schiffbau nicht recht zur 
Verwendung gekommen, da die Hochbauprofile 



geschützte Verfasser auch mit der Untersuchung dieser 
Reiben beschäftigt, und hoffen wir demnächst über 
ihr Ergebnis berichten zu können. Ist aber einmal 
der Weg in dieser Richtung mit Erfolg betroten, so 
haben wir ferner auch die Ueherzeugung , daß mit 
einigem guten Willen auf beiden Seiten Hochbau 
und Schiffbau sich ohne Schwierigkeiten auf 
dioselbenProfilreihenwerdenoinigenkönnon. 
Erzeuger und Verbraucher sind eich einig in der 
Erkenntnis der Bedeutung dieses Zieles; seine Er- 
reichung bedeutete einen gewaltigen Schritt vorwärts 
im Verbrauch inländischen Materials durch verbilligte 
Herstellung und demnach verbilligte Selbstkosten auf 
don Werften Bowie insbesondere durch verkürzte 
Lieferfristen. Wir glauben daher an alle beteiligte 
Kreise die Bitte richten zu sollen, sich der Prüfung 
der vom Verfasser geinachten Vorschläge wann an- 
zunehmen. Das angestrebte Ziel ist des Aufwandes 
der Mühe wert. ^ 
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im Verhältnis zu ihrer Höhe sehr dünn im Steg 
sind, infolgedessen sie heim Biegen seitlich aus- 
weichen. Ferner sind die Flanschen für die im 
Schiffbau üblichen Nietdurchmesser betrachtet 
zum Teil sehr schmal, endlich ist auch der 
Anzug der Flanschen für ein gutes Anliegen 
der Nietkopfe etwas zu groß. 

Der deutsche Handclsschilfbau stellte daher 
eigene Normalien für seine C- Profile auf. In 
nebenstehender Tabelle sind die [ • Spanten- und 
Balkenprotile, wie sie seit 1892 im Handcls- 
schilfbau vorgeschrieben waren, wiedergegeben. 
(Siehe Tabelle 1.) Die erste Reihe der [- 
Spanten bestand aus 14 Profilen, welche in 
Steg- und Flanschdicke außerdem noch um 
1 s mm differierten. Auffällig ist diese Reihe 
durch die geringe Breite der Flanschen. Die 
Abmessungen galten zu gleicher Zeit für [ - Pro- 
file und "L-Profile. welch letztere jetzt aus dem 
Handels8chiffbau als Spantprotile wieder fast 
völlig verschwunden sind. Die nächste Reihe 
der Spantprotile, welche im Jahre 1898 erschien, 
zeigte insofern eine Verbesserung, als die Flansch- 
breiten durchweg größer wurden. Die Steg- 
dicken waren dagegen »ehr gering. Theoretisch 
waren diese Profile sehr günstig, da sie bei ge- 
ringem Gewichte ein großes Widerstandsmoment 
hatten. Bei der praktischen Verwendung zeigten 
sie aber alle Uebolstände der zu dünnen Stege. 
Im Jahre 1900 erschienen wieder neue Spant- 
profile. Ihre Zahl war von 13 auf 7 vermin- 
dert. Sie sind in dem jetzt noch im Gebrauch 
befindlichen „ Verzeichnis der Normalprofile für 
Schiffbaustahle" enthalten. Auch hei diesen Pro- 
filen zeigte sich, daß die Stege zum Teil noch 
zu dünn waren, trotzdem bei denselben die 
Stege schon dicker gewühlt waren als irn Jahre 
1898. In den Spanttabellen des Jahres 1902 
wurde daher die niedrigste Grenze der Steg- 
dicke bei samtlichen [ - Profilen um 2 bis 3 mm 
höher gesetzt, so daß die größte Differenz 
zwischen Flansch- und Stegdicke nicht mehr als 
3 mm betrug. Im .fahre 1906 erhöhte man 
wieder die Zahl der Spantprofile um 3, indem 
man zum Teil Balkenprofile darin aufnahm. 

Eine Ähnliche Entwicklung wie die Spant- 
profile zeigen die Balkenprotile. Im Jahre 1894 
waren es 19 verschiedene Balkenprotile von 
130 bis 380 mm Steghöhe. Sie waren fast, 
ganz gleich den heutigen Normalprotilen im 
Hochbau, jedoch war die Flanschdicke immer 
genau gleich der anderthalbfachen Stegdicke. 
Im Jahre 1898 trat dann an die Stelle dieser 
Profile die für die Spantprotile in demselben 
Jahre vorgeschriebene Reihe, nur daß dieselbe 
noch um die Profile 2S 10 und 30 10 vermehrt 
wurde. Wahrend bis dahin die [- Profile nur 
als Ersatzprotile für T- Balken angeführt waren, 
wurden 1900 die [-Stähle das eigentliche 
Balkenprofil. Es kamen sämtliche im Verzeichnis 



der Normalprofile für Schiffbaustahle angege- 
benen [ - Profile in Aufnahme mit Ausnahme der 
Profile 20,9, 22/9' * und 24 10, außerdem 
noch eine Anzahl Profile von 360 bis 400 mm 
Steghöhe. Letztere wurden im Jahre 1904 
wieder gestrichen. Im Jahre 1906 endlich 
finden wir nicht nur die sämtlichen [-Profile 
des Verzeichnisses der Normalprofile für Schiff- 
baustähle einschließlich der schweren sogenannten 
Spantprofile als Deckbalkenprotile vor, sondern 
noch vier neue dazu, so daß wir zurzeit die 
stattliche Zahl von 19 [-Profilenin 83 Dicken 
als Balkenprofile haben. Die Balkenprofile haben 
also, wie auch aus der Tabelle ersichtlich ist, 
dieselbe Entwicklung bezüglich der Abmessungen 
von Steg und Flansch durchgemacht, wie die 
[-Spantprotile. 

Bei diesen häufigen Aendemngen mochten 
sich die Walzwerke wohl nur schwer entschließen, 
einen vollständigen Walzenpark für die Schift- 
bau -[- Profile anzuschaffen. Es laßt sich in- 
dessen nicht verkennen, daß die Aendemngen 
in den [ - Profilen auch fast stets nötige Ver- 
besserungen waren und daß die jetzigen Ab- 
messungen in der Praxis durchweg genügen, 
so daß weitere wesentliche Aenderuugen wohl 
ausgeschlossen sind. 

Was indessen sehr schwer in die Wage fällt, 
das ist die große Zahl der Profile. In Nr. 11 
(1907) dieser Zeitschrift ist von der Redaktion 
auf die großen wirtschaftlichen Nachteile hinge- 
wiesen, welche die üeberzahl der Spezialprotile im 
Handelsschiffbau sowohl für die Leistungsfähig- 
keit der Walzwerke, als auch für den deutschen 
Handelsschiffbau hat. so daß man ernstlich die 
Frage erwägen muß, ob sich ohne besondere 
Nachteile nicht die Zahl der [ - Profile ver- 
ringern läßt. 

Zur Untersuchung dieser Frage sind in 
Tafel XTa für die sämtlichen 19 [-Profile, welche 
heute im Schiffbau vorkommen, in einem recht- 
winkligen Koordinatensystem die Widerstands- 
momente in cm'- 1 als Ordinaten und die Gewichte 
in kg f. d. lfd. m als Abszissen aufgetragen. 
Die Punkte der größten und der geringsten 
Stegdicke jeden Profils sind durch gerade 
Linien verbunden. Man erhalt so ein Bild 
von dem Werte der einzelnen Profile. Es 
zeigen sich zwei deutlich unterschiedene Protil- 
reihen. Die innere leichtere besteht aus den 
Profilen 15 7' ». 16 s. 18/8. 20/H 1 «, 22 9, 
24/9' ». 26 9's. 28 10. 30 10, 32 10 und 
34 ' 10. Die äußere schwerere Protilreihe besteht 
aus den Nnrmalprofilon 14 H, 15 H 1 t . Iß s' j, 
16» V9. 18 9. 20;'!)» 22 9»' f und 24 10. 
Die Widerstandsmomente beider Reihen über- 
schneiden sich oder decken sich stellenweise 
sogar vollständig. Es liegt, hier die Frage 
nahe: ist die äußere Reihe, die bei größerem 
Gewicht ein geringeres Widerstandsmoment auf- 

* 
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weist, erforderlich, oder laßt sie sich durch 
Profile von gleichem Widerstandsmoment der 
leichteren Reihe ersetzen? 

Untersuchen wir zunächst die vier schwersten 
Spantprofile 18'9. 20/9'/,, 22 9* * und 24/10. 
In Tafel XI(b und c) sind die jetzt im Handelsschiff- 
bau vorgeschriebenen Spanten, soweit ein Ersatz 
derselben durch [-Profile in Frage kommt, gra- 
phisch aufgetragen. Die linke Seite der Zeich- 
nung (b> zeigt die Widerstandsmomente der aus 
Spantwinkeln und Gegenspantwinkeln zusammen- 
gebauten Spanten, sowie die Widerstandsmomente 
der jetzt als Ersatz vorgeschriebenen schweren 
[ - Profile, außerdem in gekreuzten Linien die 
Widerstandsmomente von C-Profilen der leichten 
Reihe. Letztere Widerstandsmomente sind zum 
größten Teil nicht unerheblich höher gewählt 
als die bis jetzt vorgeschriebenen. Die rechte 
Seite der Zeichnung (c) zeigt aber, daß die Ge- 
wichte dieser Profile von höherem Widerstands- 
moment durchweg niedriger sind als die Gewichte 
der bisher vorgeschriebeneu [-Profile. Dt-r vor- 
geschlagene Ersatz der schweren Profile durch 
leichtere von höherem Widerstandsmoment würde 
für den Handelsschiffbau zunächst einmal ein 
nicht unbeträchtlich stärkeres Spantsystcin bei 
geringerem Eigengewicht als bisher bedeuten. 
Auch würde hierdurch der noch viel gehörte 
Einwand entkräftet, daß das in Deutschland 
vorgeschriebene Spantsystem schwächer sei als 
das vom Englischen Lloyd vorgeschriebene. End- 
lich fällt ins Gewicht, daß bei Verwendung 
dieser leichteren Profile als Spanten sowohl die 
MaterialkoRtcn als auch, wegen der leichteren 
Bearbeitung, die Löhne geringer werden, die 
Lieferfähigkeit der Walzwerke aber entsprechend 
der Verminderung der Anzahl der Profile wächst. 
Die Werften werden den unhandlichen, schwer 
zu bearbeitenden Spantprotilen keine Träne nach- 
weinen. 

Sehen wir noch, ob bezüglich der prak- 
tischen Verwendbarkeit Bedenken gegen die 
leichteren Spantprofile bestehen. Die Stegdicke 
der als Ersatz vorgeschlagenen Profile ist im 
Durchschnitt nicht geringer als diejenige der bis- 
herigen schweren Profile und wächst entsprechend 
der zunehmenden Höhe. Das Verhältnis von 
Stegdicke zur Flanschdicke liegt nicht nur voll- 
ständig innerhalb der jetzt für richtig erkannten 
Grenzen, sondern die Differenz zwischen Flansch- 
uud Stegdicke bleibt noch durchweg unter der 
Hälfte der jetzt vorgeschriebenen und beträgt 
im größten Falle l''i mm. Endlich genügt 
auch die Flanschbreite bei allen Profilen voll- 
ständig für die Vernietung. Was letztere be- 
trifft, so läge nicht einmal Grund vor. die Breite 
der Flanschen bei den größten Profilen größer 
zu nehmen als 90 mm. da die zur Vernietung 
mit der Außenhaut dienenden Schenkel der aus 
Winkel und Gegenwinkel zusammengebauten 



Spanten, wie Tafel Xlb und c zeigt, selbst bei 
den schwersten Profilen keine größere Breite 
als 90 mm haben. Der Englische Lloyd kennt 
selbst für die schwersten C-Spantprofile keine 
größeren Flanschbreiten als 3 1 ,'»" = 89 mm. 
Es sei hierbei noch kurz darauf hingewiesen, 
daß allgemein die in dem Deutschen Normal- 
profilbuch für Schiffbaustähle angegebenen 
Flanschbreiten nur bei den geringsten, jetzt aber 
gestrichenen Stegdicken zutreffend gewesen sind. 
Mit der Stegdicke wachsen aber gleichzeitig die 
Flanschbreiten; wenn auch die dem Steg ab- 
gewandte Kante des Flansches bei den dickeren 
Profilen nicht mehr ganz scharf ist. so müßte 
doch z. B. das C-Protil 140 X MO X 13 X 13 ge- 
nau genommen 140 X 85 X 13 X 13 heißen, da 
die Flanschbreito tatsächlich 85 mm ist. Das- 
selbe ist meist in noch höherem Maße bei 
allen anderen [-Profilen der Fall. Denn überall 
dort, wo die drei geringsten Stegdicken ge- 
strichen sind, ist jetzt die Flanschbreite schon 
des dünnsten Profiles um 3 mm größer, als das 
Normalprdfilbuch angibt. Für die mittleren 
Dicken der jetzigen Schiff baunormalprofile gilt 
daher als Norm, daß die Breite der Flanschen 
5 mm größer ist, als das Normalprofilbuch an- 
gibt. Auch die Querschnitte, Gewichte, Träg- 
hoits- und Widerstandsmomente sind den 5 rarn 
breiteren Flanschen entsprechend angegeben. Ks 
ist dies ein Punkt, der bei der Neuausgabe 
des Normalprofilbuches für Schiffbaustähle viel- 
leicht Berücksichtigung verdient, da sich sonst 
jemand, welcher nicht die Entstehung der neuen 
Profile aus der früheren dünnstegigen Reihe 
kennt, nicht erklären kann, wie man die zu 
großen Angaben für Gewicht, Widerstands- 
moment usw. errechnet hat. 

Kehren wir nach dieser kurzen Abschweifung 
zu den Spantprotilen zurück, so kommen wir 
zu dem Schluß, daß die Streichung der [-Pro- 
file IS;9. 20 9, 22/» »/* und 24/10 nicht nur 
möglich ist, sondern direkt im Interesse der 
deutschen Walzwerksindustrie und des deutschen 
Handelsschiffbaues liegt, da praktisch gleich 
brauchbare, im übrigen aber vorteilhaftere Pro- 
file von größerem Widerstandsmoment vorhanden 
sind. Was für die oben erwähnten vier Profile 
nachgewiesen ist, gilt auch in ähnlicher Weise 
für die übrigen vier Profile der äußeren Reihe 
14 S. 15 S'/j. ICH 1 ;, und l6'/,'9. wie ein 
Blick auf Tafel Xta lehrt. Ich habe jedoch hier 
den Vergleich nicht in der eingehenden Weiae 
wie bei den vier schwersten Profilen durch- 
geführt, weil die Profile 15.''7»/ t . 1«'/, 8 und 
18 8 der leichteren Reihe und das Profil 16' • * 
der schwereren Reihe jetzt erst neu aufgenommen 
sind und man bei Betrachtung der Tafel XI a 
leicht die Frage aufwerfen könnte, ob die neuen 
C- Profile von 180 mm Steghöhe und darunter 
nicht zum Teil vielleicht noch etwas günstiger 
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hätten gewählt werden können. Vorschläge zur 
Aufstellung neuer Profile wurden aber aus dem 
Rahmen dieser Arbeit fallen. 

Wir kommen nun zum zweiten Teil der 
Frage : Läßt sich die Vereinfachung der [- Pro- 
file auch für die Deckbalken durchführen 'i Wie 
schon in dem Aufsatz in Nr. 1 1 dieser Zeit- 
schrift ausgeführt ist, ist von Anbeginn des 
Eisenschiffbaues bis Ende der achtziger Jahre 
das ausschließliche Balkenprofil im Schiffbau 
das H|r - Profil gewesen, als dessen Höhe 1 /«s 
der Balkenlänge genommen wurde. Die Steg- 
dicke war ' te der Steghöhe, die Winkel an 
der Oberseite hatten eine Schenkel breite gleich 
'/s der Höhe des Flachwulstes und eine Dicke 
von 1 i's «1er Schenkelbreite. Bis zum Jahre 
1896 waren auch im deutschen Handelsschiffbau 
die nach dieser Faustregel errechneten Profile 
als Balken für Ein- und Zweideckschiffe, sowie 
als Zwischen-, Unter- und Orlopdeckhalken vor- 
geschrieben. Die Oberdeckbalken für Drei- und 
Vierdeckschiffe wurden 10°/o im Querschnitt 
geringer genommen, die schweren Raumbalken 
dagegen 10°/o stärker. Spardeck- und Back- 
deckbalken waren etwa 5 °Jo niedriger und 
dünner als die Oberdeckbalken in Dreideck- 
schiffen. Die Brückendeck- und Sturmdeckbalken 
waren wieder etwa 5 °/o schwächer als die vor- 
hergehenden. Diese Regeln galten für Balken 
an jedem zweiten Spant. Für Balken an jedem 
Spant nahm man Profile von annähernd dem 
halben Gewicht. Diese Form behielten die Balken- 
tabellen bis zum Jahre 1900, nachdem man 1896 
an die Stelle der zusammengebauten HH~- Profile 
die „T-Schiene nach dem Normalprotil* gesetzt 
hatte. Da alle Abmessungen dieser Profile 
Funktionen der Balkenlilnge waren, so wuchsen 
mit zunehmender Balkenlänge auch Gewicht 
und Widerstandsmoment ziemlich gleichmäßig. 
Diese Tabellen waren einfach und übersichtlich. 

Diese l'ebersichtlichkeit ging aber sofort 
verloren, als im Jahre 1900 an Stelle der 
T- Profile in die Tabellen die [-Profile eingesetzt 
wurden, und als maßgebend für die Anordnung 
der Profile ausschließlich das Widerstandsmoment 
ohne Rücksicht auf das Gewicht genommen 
wurde. Bis dahin hatten die [-Profile nur als 
Ersatzprofile für das T-Eisen in einer Ver- 
gleichstabelle gestanden. 

Es bestanden nun aber im Jahre 1900, wie 
aus den eingangs mitgeteilten Balkentabellen 
ersichtlich, bereits zwei verschiedene Profilreihen 
als Balkenprofile, die nach ganz verschiedenen 
Grundsätzen autgestellt waren. Bei der einen 
stiegen die Widerstandsmomente von 136 cm 3 
bis 503 cm 3 und das Verhältnis von Wider- 
standsmoment zum Querschnitt von 4,. r > bis 
6,77; bei der anderen die Widerstandsmomente 
von 244 cm' bis 797 cm 3 , das Verhältnis 
von Widerstandsmoment zum Querschnitt aber 



von 6,43 bis 9,32. Dazu kommt, daß das 
Verhältnis von Widerstandsmoment zum Quer- 
schnitt je nach der Stegdicke bei jedem ein- 
zelnen Profil noch bis zu 10 °/o oder mehr 
variiert. Die Folge hiervon ist, daß bei einer 
Anordnung der Deckbalken lediglich nach dem 
Widerstandsmoment in den Gewichten der Balken 
sich ganz erhebliche Schwankungen ergeben, ja 
es kanu vorkommen, und ist in der Tat wieder- 
holt in den jetzigen Balkentabellen der Fall, 
daß bei sonst gleichartiger Anordnung der Stützen 
der kürzere Balken erheblich schwerer vor- 
geschrieben ist, als der längere. Mit den weiteren 
Aenderungen der [-Profile bis zum Jahre 1906 
wurden diese Gegensätze noch schärfer. 

In Tafel Xlla sind die Widerstandsmomente 
der für Ein- und Zweideckschiffe vorgeschriebenen 
Balken sowie der Unter- und Orlopdeckhalken 
an jedem zweiten Spant und an jedem Spant 
als Ordinaten und die Balkenlängen als Ab- 
szissen aufgetragen. Auf der rechten Seite 
der Zeichnung (b) sind die Gewichte dieser 
Balkenprofile als Ordinaten und die Balken- 
längen als Abszissen aufgetragen. Das Zurück- 
fallen der Widerstandsmomente bei 17,07 m 
ist darin begründet, daß von dieser Balkenlange 
ab drei Stützenreihen vorgesehen sind, während 
bei kürzeren Balken nur eine bezw. zwei Stützen- 
reihen verlangt werden. 

Die Linie der Widerstandsmomente zeigt die 
größten Steigungen beim Ucbergang zur größeren 
Steghöhe, während bei zunehmender Dicke des 
Steges innerhalb desselben Profils das Wider- 
standsmoment nur wenig wächst. Vergleichen 
wir nun hiermit die Linie der Gewichte, so 
sehen wir merkwürdigerweise, daß die Linie 
die größten Sprünge bei der Steigerung der 
Stegdicke innerhalb desselben Profils zeigt, 
während beim l'ebergang zu einem höheren 
Profil das Gewicht nur wenig zunimmt, ja in 
einem Falle direkt abnimmt. Diese Darstellung 
zeigt uns also, daß die Erhöhung des Wider- 
standsmomentes durch Verdickung des Steges 
allein eine unverhältnismäßige Steigerung des 
Gewichtes zur Folge hat. Sie zeigt uns aber 
weiter, daß, wenn man allein von dem Grundsatz 
ausgeht, für jede Steigerung in der Länge eine 
genau entsprechende Steigerung des Widerstands- 
moments zu fordern, was ja vom rein theo- 
retischen Standpunkt berechtigt wäre, auch die 
heutigen 19 [-Profile mit ihren 83 Dicken bei 
weitem noch nicht ausreichen. Aus diesem Ge- 
sichtspunkte war aber bisher stets die Forderung 
neuer Profile erfolgt. 

Um die großen Schwankungen im Gewicht 
der Balken, wie sie uns die Tafel Xllb zeigt, zu 
vermeiden, wäre es wohl zunächst erwünscht, 
die gleichzeitige Verwendung zweier derartig 
verschiedener Profllreihen zu vermeiden. Wenn 
aber eine Profilreihe gestrichen werden muß, so 
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kann nur die ungünstigere in Betracht kommen. 
In der Tat sind die Profile 14,8, 15 8' 
16 1 > 9, 18 9, 20,9, 22/9 1 /* und 2410 ursprüng- 
lich ausschließlich als Spanten und gar nicht 
als Deckbalken gedacht, wie denn die Flanschen 
auch eine viel größere Breite haben, als für 
die Vernietung mit der dünnen stählernen Deck- 
beplattung erforderlich ist. Der Ersatz dieser 
Profile durch die leichtere Reihe ist aus Tafel XI a 
ersichtlich. Die Profile der inneren leichteren 
Reihe können um so eher als ausreichend betrachtet 
werden, als namentlich für die niedrigeren Profile 
jetzt vielfach Wulstwinkel verwendet werden. 

Nun ist offenbar für die wcitliegendcn Balken 
an jedem zweiten Spant bei Verwendung des 
zur Vertikalebene unsymmetrischen [ - Profils 
eine größere Stegdicke erforderlich als bei den 
um die Hftlfte enger liegenden Balken an jedem 
Spant, bei welchen man mit einem gewissen 
Recht je zwei durch die Deckbeplattung ver- 
bundene Balken als einen gebauten Balken be- 
trachten kann. Es liegt daher der Vorschlag 
nahe, für Balken an jedem zweiten Spant aus- 
schließlich die dickeren der einzelnen [-Profile, 
d. h. also solche, bei denen Steg- und Flansch- 
dicke gleich ist oder höchstens um 1 mm differiert, 
zu verwenden, für Balken an jedem Spant aber 
die dünneren der einzelnen [-Profile, also mit 
einer Differenz von 3 1 /* bis 2 mm zwischen Steg- 
und Flanschdicke zur Anwendung zu bringen. 
Diese Anordnung würde zur Folge haben, daß 
einerseits verhältnismäßig gleiche Stufen in den 
Widerstandsmomenten der Balkenprofile gebildet 
würden, anderseits aber auch die Gewichte gleich- 
mäßiger mit der Länge wachsen würden. Es 
könnten dann die enormen Gewichtszunahmen, die 
wir jetzt an vielen Stellen haben und welche das 
Eigengewicht des Schiffes auf Kosten der Trag- 
fähigkeit ganz erheblich vermehren, vermieden 
werden. 

Wir würden dann für Balken an jedem 
Spant mit den Profileu steigende Stegdicken 
von 10 bis 14 bezw. 15 mm und bei Balken 
auf jedem zweiten Spant mit den Profilen stei- 
gende Stegdicken von 1 2 bis 1 7 mm haben. 
Die Eintragung dieser Profile in die Balken- 
tabellen des Germanischen Lloyd habe ich hier 
weggelassen, da der Zweck dieser Arbeit nicht 
die Aufstellung neuer Bauvorschriften sein soll. 

Bei der Annahme einer größten Stegdicke 
von 17 mm ist vorausgesetzt, daß die [-Profile 
über 300 mm Höhe, also 32 10 und 34 10, in 
Wegfall kommen und durch etwas leichtere 
Balken, vielleicht mit vier Reihen Stützen, er- 
setzt würden. Es würde den Kähmen dieses 
Aufsatzes überschreiten, wollte kh auf die 
Schwierigkeiten in der Verwendung dieser über 
20 in langen Balkeu und ihren im Verhältnis 
zu ihrem gewaltigen Gewicht geringen Nutzen 
gegenüber etwas leichteren, aber besser ab- 



gestützten Balken eingehen. Es sei nur darauf 
hingewiesen, daß bei derartig breiten Schiffen 
schon den verhältnismäßig engstehenden Quer- 
schotten eine viel wichtigere Rolle für die 
Querfestigkeit zufällt als bei schmäleren Schiffen 
mit ihren im Verhältnis zur Schiffbreite viel 
weiter stehenden Querschotten. Weder der Eng- 
lische Lloyd, nach dessen Regeln doch die über- 
wiegende Zahl aller Handelsschiffe der Erde ge- 
baut wird, noch die British Standard Sections. 
noch das französische Bureau Veritas kennen 
[-Profile im Schiffbau über 12", d. h. 305 mm. 
Für unseren deutschen Handelsschiffbau dürfte 
man deshalb höhere Profile als 300 mm auch 
entbehren können. Selbst die neuesten Riesen- 
dampfer der L'unard - Linie, die Lusitania und 
Mauretania, welche unter Aufsicht des Englischen 
Lloyd und nach dessen höchster Klasse gebaut 
worden sind, haben bei einer Balkenlänge von 
mehr als 26 m in allen durchlaufenden Decks 
nur [-Balken von 10" = 254 mm Höhe und 
das bei einer von uns im deutschen Handels- 
schiffbau nicht gekannten Spantentfernung von 
813 mm. Es würden nach dem Wegfall der 
Profile 32/ 10 und 34/ 10 von den 19 [-Profilen 
der jetzigen Vorschriften die folgenden neun 
Profile übrig bleiben: 15 7'/>, 16 8, 18 s. 
20,8V*, 22.19, 24 9» 26 9>/,, 28 10 und 
30 10. Diese genügen vollständig, um für die 
vier gesonderten Reihen : Spanten, Hochspanten. 
Balken an jedem zweiten Spant, Balken an 
jedem Spant, die erforderlichen Profile in an- 
gemessenen Stufen zu liefern. Es muO eben 
außer dorn Widerstandsmoment auch daa Ge- 
wicht des Profils berücksichtigt werden, denn 
nach «lern Gewicht, nicht nach dem Widerstands- 
moment muß die Werft das Material bezahlen 
und vom Gewicht, nicht vom Widerstandsmoment 
des Profils wird die Tragfähigkeit des Schiffes 
beeinflußt. Daß wir aber mit den bezeichneten 
neun Profilen nicht nur die gleichen, sondern 
höhere Widerstandsmomente bei durchweg ge- 
ringerem Eigengewicht erzielen können, glaube 
ich zur Genüge dargetan zu haben. Sollten 
sich doch noch Zweifler finden, die es nicht für 
möglich halten. Gewicht und Widerstandsmomeni 
in Einklang zu briugen, so bin ich auch hier 
leider wieder genötigt, auf das Ausland ver- 
weisen zu müssen. In Tafel XIIc und d sind die 
[ - Balkenprotile des Englischen Lloyd graphisch 
nach Widerstandsmomenten und Gewicht auf- 
getragen. Gewicht und Widerstandsmoment 
steigen beide proportional und die Balken an 

2 5 

jedem Spant sind durchschnittlich " Zoll 

dünner im Steg als die Balken auf jedem zweiten 
Spant. Dabei gelten in den Lloyds Rules die 
[ - Balken immer noch erst als Ersatzprotik. 
denn die eigentlichen Balkentabellen sind noch 
nach -III - - Profilen aufgestellt. 
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Wenn diese Arbeit einerseits dazu bei- 
tragen soll, die Ueberzahl der [ -Profile im 
Schiffbau zu verringern und so für die Walz- 
werke und die Schiffswerften den Weg zu 
besseren wirtschaftlichen Beziehungen zu ebnen, 
so gibt sie andererseits vielleicht auch Anlaß, 



der Frage einer Vereinigung der Normalien des 
Hochbaues und Schiffbaues naherzutreten. Diese 
aber wird sich bei eingehender Prüfung und 
beiderseitigem gutem Willen sicher erreichen 
lassen, wie uns ja das Beispiel Englands 
gezeigt bat. 



Ueber Härteöfen.* 

Von Otto Goldschmidt in Düren. 



Wahrend die meisten einschlägigen Fabriken 
sich nur nebenher mit dem Bau von 
Härteöfen beschäftigen, hat die Firma Gebr. 
Hannemann & Co,, G. m. b. H., Düren, diese 
Fabrikation zu ihrer Spezialität gemacht, so dal} 
dieVorfübrung ihrer Produkte nur geringer Ergän- 




Abbildung 1. Ansicht eines Muffelofens. 

Zungen bedarf, um ein ziemlich vollständiges Bild 
dieser überaus wichtigen Einrichtungen zu geben. 

Bekanntlich handelt es sich bei Härteöfen 
darum, eine gleichmaßige Temperatur im Glüh- 
raum zu erzielen, die zu hartenden Teile vor 
dem Verziehen, dem Reißen, dem Verbrennen, 
dem Oxydieren zu schütz- n und darum in 

* Em ist beabsichtigt diesem Aufsatze einen 
«eiteren folgen zu lassen, der die Fortschritt«' auf 
dem Gebiete der mit (ias oder Elektrizität beheizten 
Härteöfen usw. behandeln soll. Anregungen und 
weitere Beiträge für diesen Bericht sind willkommen. 

Dir Rrdaktion. 



Massenfabrikation im Vergleich zu den im offenen 
Herdfeuer erreichbaren Tagesleistungen eine viel- 
fach größere Anzahl Härtestücke zu bewältigen. 
Die Härteöfen können mit Kohle oder Koks, mit 
Gas oder elektrisch geheizt werden. Die obige 
Firma betreibt nur den Bau der Oefen für 
Kohlen- oder Koksfeuerung und führt folgende 
Typen aus: 

a) Oefen mit Muffel, 

b) , ohne Muffel, 

c) a mit Salzbad oder Bleihnd, 

d) . für Einsatzhärtung. 

a) Oefen mit Muffel für Gußstahlhartung. 

Der gute Werkzeuggußstahl soll in der 
Kegel der direkten Einwirkung der Flamme ent- 
zogen und deshalb in der Muffel geglüht wer- 
den. — Oer normale Muffelofen obiger Firma 
hat die Außere Form wie Abbildung 1 und einen 
Querschnitt wie Abbild. 2 zeigt. Die Flammen- 
Führung und -Regulierung ist patentiert unter 
Nr. 137281. Sie gewahrleistet gleichmäßige Be- 
heizung des Muffelinncrn und allmähliches Er- 
wärmen der eingesetzten Arbeitsstücke. Das Ver- 
brennen von Schneiden oder vorspringenden 
Kanten wird also durch die Muffel vermieden. 

Die Oefen leisten Maschinenfabriken wert- 
volle Dienste zur Härtung aller vorkommenden 
Werkzeuge, wie Schnitte, Stanzen, Stempel, 
Fräser, Bohrer usw., und eignen sich vorzüglich 
zur Massenfabrikation von Rasiermessern, Zug- 
messern, Hobelmessern, ScherenmcBsern, Spiral- 
federn, Moletten, Gewindebohrern, Reibahlen usw. 

Ein speziell für die Massenhärtung von 
Zugmessern eingerichteter Ofen ist in Abbild. 3 
dargestellt. Es können gleichzeitig drei Messer 
eingelegt werden. Die Erzeugung erreicht das 
Vier- bis Fünffache gegenüber der eines geübten 
Härters im offenen Schmiedefeuer. Um die Angeln 
nach dem Ablöschen wieder nachzulassen, ist 
seitlich ein Bleikasten vorgesehen, dessen Fül- 
lung vom Feuer flüssig gehalten wird. Es 
genügt ein kurzes Eintauchen der Angeln zum 
Nachlassen. 

Li Abbildung 4 ist ein mehrfach ausgeführter 
Spiralfederhär.teofen dargestellt. Die Muffel 
geht von vorn bis hinten durch und hat beider- 
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Abbildung 2. 
Querschnitt des Muffelofens. 



Abbildung 3. 
Ofen für die MaHsenbürtung Ton Zugmcssern. 



seit« Türen, die ausbalanciert sind und sich 
gleichzeitig durch den im Bild ersichtlichen 
Kußtritt öffnen lassen. Man legt die Muffel 
voll Spiralfedern, wartet deren Erglühen ab und 
stößt sie dann nach hinten aus, derart, daß sie 
direkt in einen Oelbottich fallen. 

Abbildung 5 zeigt einen Muffelharteofen für 
8.5 m lange Blcchscherenmesser. wie sie in 
Walzwerken gebraucht werden. Die 4 ra lange 
Muffel hat Türen auf beiden Seiten. Auch die 
Feuerung kann von beiden Seiten bedient werden. 
Wenn nicht immer lange, den ganzen Muffelraum 
ausfüllende Messer zu hurten sind, kann man 
kurze Messer von beiden Seiten einlegen. Neben 
dem Ofen soll ein langes Wasserbecken mit 
Zu- und Ablauf stehen. Zum raschen Einlegen 
und zu noch raschcrem Herausheben der langen 
Messer muß eine fahrbare Hebe- und Lade- 
vorrichtung vorhanden sein. 

Ganz eigenartig ist die Härtung von Tuch- 
schermessern. Hierzu dient ein Ofen nach 
Abbildung 6 mit 4,5 m langer Muffel. Der 
Deckel hangt in Ketten und ist durch Gegen- 
gewicht ausbalanciert. Die zu glühenden, auf 
ein Rohr gewundenen Messer werden in einen 
starken Eisenbfigel eingehängt und mit diesem 
zusammen mit Hilfe der an der Decke hängenden, 
in Rollen laufenden Ladevorrichtung in die 
Muffel gesetzt. Wahrend des Glühens wird das 
Rohr mit den Messern von Zeit zu Zeit ge- 
dreht, indem man von außen mit einer Kurbel 
die Zapfen des Rohres faßt. Ist die Härte- 
temperatur erreicht, so werden fast gleichzeitig 
und mit. möglichster Schnelligkeit der < »fendeckel 
hochgezogen und der Bügel samt Rohr und 
Messern mit der Lade Vorrichtung gehoben, vor- 
gefahren und in den Oelbottich getaucht. Dann 



wird der Ofen auf umgekehrte Weise wieder 
mit einem frischen Bündel Messer geladen und 
zugedeckt. Diese Art der Beschickung und Ent- 
leerung ist bei Tuch8chermessern unbedingt 
erforderlich, weil die Messer in der Glut bei 
ihrem geringen Querschnitt ohne Verletzung 




Abbildung 4. Ilärteofen für Spiralfedern. 
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Abbildung 5. Muffelhärteofen für lange Scb.erenmen8.er. 



nicht anders zu transportieren sind, und weil 
sie auf andere Weise gar nicht schnell genug 
aus dem Ofen zu bringen waren und ihre 
Härtetemperatur verloren haben würden, ehe 
sie in das Gel kommen. 



Muffel härten, weil es nicht nötig ist und weil 
naturgemäß die Leistung im offenen Feuer höher 
ausfallt. Auch ist zu beachten, daß billiger 
Stahl in der Regel in höherer Temperatur 
gelöscht werden muß und dadurch schon der 
Wegfall der Muffel erwünscht ist. Ein Beispiel 
eines in der offenen Flamme zu glühenden 
Massen Werkzeugs bildet die Nadel. Der 




Abbildung 6. 
Ofen für Härtung von Tuchschornieflaern. 

b) Glühöfen ohne Muffel für Gubstahl- 
härtuug. 

Nicht jeder Stahl ist so empfindlich, dali er 
keine direkte Flamme vertragen könnte. Auch 
sind häufig die zu härtenden Werkzeuge einfachen 
Querschnitts und brauchen nicht so sorgsam vor 
dem offenen Feuer behütet zu werden. Wenn es 
sich in einem solchen Falle um Massenfabrikation 
handelt, wird man selbstverständlich nicht in der 



Abbildung 7. Ofen für Härtung von Nadeln. 

hierfür geeignete Ofen ist in Abbildung 7 
wiedergegeben. Nadeln müssen in rauchender 
Flamme geglüht werden, weil sie sich sonst 
verziehen und oxydieren würden. Der Ofen 
steht in seiner Arbeitsstellung i Abbildung 7 i 
nicht mit dem Schornstein in direkter Ver- 
bindung. Die Flammen bezw. die Rauchgase 
entweichen durch die Spalten der lose an- 
gelehnten Arbeitstür a und werden dann vom 
Schlot b abgesaugt. Die Nadeln selbst liegen 
in sogenannten Glühpfannen auf einer Schamotte- 
brücko und sind während des Glühvorganges im 
dichten Rauch kaum sichtbar. Haben sie die 
richtige Temperatur erreicht, so wird vorüber- 
gehend durch Freilegen der mit Schieber c be- 
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deckten Ocffnung o «in direkter Schornsteinzug 
hergestellt, damit der Arbeiter den hellwerdenden 
Ofen entleeren und neu beschicken kann. Die 
aus den Glühpfannen ins Oel geschütteten Nadeln 




Abbildung 8. 
Ofon für Härtung von Hämmern usw. 

fallen in einen siebartig durchlöcherten Kessel, 
werden mit diesem hochgezogen und nach dem 
Ablaufen des Oela herausgeholt. 

Ein Ofen, der ausschließlich zum Härten 
von Handhäminern, Schmiedehämmern usw. 



a 




Abbildung 9. Anordnung des Ablöschen«. 



gebaiit wurde, ist in Abbild. 8 gezeichnet. 
Derselbe arbeitet mit Unterwind. Die Hämmer 
stehen auf SchamottetirUcken und werden in dem 
Flammenstrom in kurzer Zeit hellrot. Das Ab- 
lösrhen geschieht, wie Abbild. 9 zeigt. Die 
Mittelpartie wird vom Wasser nicht berührt 
und bleibt, wie es sein muß, weich. Derselbe 
Ofen wie Abbild. 8. jedoch vergrößert, ist für 



Schaufeln und Spaten im Gebrauch. In 
kleinerem Maßstabe ausgeführt eignet er sieb für 
Maurerkellen. 

Auch Kreissägen und Baumsägen werden 
in offener Flamme zum Harten geglüht. Die 
hierzu verwendeten Oefen haben große Dimen- 
sionen. Abbild. 10 zeigt als Beispiel einen 
Flammofen mit Glühraum von 3 X 1,5 m. Als 
Brennmaterial dient Gießereikoks. Die Gase 
werden vorn an der Eingangstür nach unten 
abgeführt. Da der lange Glühratim unmöglich 
an der Tür so warm werden kann, wie am 
Feuer, muß man lange Sägen mehrmals wenden 
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Abbildung 10. Härteofen für Kreissägen naw. 

und drehen, ehe sie als härtefertlg aus dem 
Ofen genommen werden dürfen. 

Oefen gleicher Bauart, aber kleiner, werden 
auch zum Härten von Kulti vatorfederzinkea 
benutzt. Auch Papierschneidmesser und 
Holzhobelmesser, wenn sie aus Schmied- 
eigen bestehen und nur aufgeschweißte stählerne 
Schneiden besitzen, werden mit Vorteil in 
solchen Flammöfen gehärtet. 

c) Bleibad-, Schmelzbad- oder Salzbad- 
Härteöfcn. 

Die bis jetzt beschriebenen Oefen erwärmten 
sämtlich die eingesetzten Stücke auf dem ganzen 
Umfange. Das ist aber nicht immer erwünscht. 
Eine Feile z. B. braucht an der Angel nicht w arn 
zu werden. Scherenbalken läßt man am Griff kalt. 
Alle Tischmesser und ähnliche Messer will man 
nur an der Klinge glühen. Beibahlen, Spiral- 
bohrer. Gewindebohrer bleiben am Spannende 
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Abbildung 11. Bleibadhärteofen für Keilen. 

weich. Hobeleisen sollen nur an der Schneide 
hart sein. So lassen Bich viele Werkzeuge auf- 
zahlen, bei denen nur eine Teilerwttrmung nötig 
ist und die man auf entsprechende Art abkühlen 



weniger tiefes Eintauchen der zu hartenden 
StUcke in das feuerflüssige Bad die Erwärmungs- 
länpe zu begrenzen. Das Glühen in der feuer- 
flüssigen Masse hat noch den Vorteil, daß die 
Arbeitsstücke vollständig vor Oxydation geschützt 
sind. Gleichmäßige Durchheizung des Bades ist 
durch geeignete Konstruktion des Ofens erreich- 
bar. Abbild. 11 stellt als Beispiel einen Hl» i- 
badharteofen für Feilen dar. Der aus Stahl- 
guß bestehende Tiegel enthalt reines Blei, das 
von dem umhüllenden Koksfeuer auf gute Kot- 
glut erhitzt wird. Die Feilen werden vor dein 
Eintauchen mit einer aus Klauenmehl und 
Koggenmehl usw. bestehenden Pasta bestrichen 
und angetrocknet. Die Fasta soll einesteils das 
Festhangen von Bleipartikelchen in den Hieb- 
tiefen vermeiden und andernteils die Hiebspitzen 
zementieren. Bei glatten Stahlwerkzeugen ist 
die Pasta unnötig. Statt mit Blei darf der 
Kessel mit Kochsalz gefüllt sein, dem durch 
Zusatz von Soda und Borax die nötige Leicht- 
flüssigkeit erteilt wird. Soll dieser Schmelzfluß 
zementierende Eigenschaft besitzen, so muß gelbes 
Blutlaugensalz und Kalisalpeter zugefügt werden. 

So ist also ohne weiteres ein Blcibadhärte- 
ofen auch als Salzbadharteofen verwendbar. In 
Abbild. 12 ist noch ein kleiner Salzbadharteofen 
abgebildet. Derselbe wird für kleine Teile 
gebaut, besitzt einen verhältnismäßig kleinen 
Kessel und muß deshalb vom Boden aus gefeuert 




Abbildung 12. 
Sal/.badhtirteofcn für kleine Teile. 



Abbildung 13. 
Salzbadharteofen für SchnelldroliHtuhl. 



iiiübte, wenn sie in Oefen der bisher beschriebenen 
Art geglüht würden. 

Es liegt deshalb nahe, Oefen zu konstruieren, 
welche die Werkzeuge nicht weiter erhitzen, 
wie es die Härtung bedingt. Der Zweck wird 
erreicht in Bleibad- bezw. Salzbadhärteöfen, bei 
deneii man es in der Hand hat, durch mehr oder 



werden, um die nötige Schmelzwärme zu be- 
kommen. Als besonderer Vorzug wird dem 
Bleibad- bezw. dem Salzbadharteofen noch nach- 
gerühmt, daß sich darin Stahlwerkzeuge in 
hangender Stellung erhitzen lassen, wodurch 
jeder einseitigen Erwärmung oder dem Verziehen 
durch Eigenlast vorgebeugt wird. 
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Bis jetzt ist nur von der Verwendung der 
Bleibad- bezw. Salzbadhärteöfen als Oefen zur 
Teilerhitzung gesprochen worden. Es steht 
aber nichts im Wege, jedes Arbeitsstück ganz 
in das Bad einzutauchen und zur Ganzhärtung 
vorzubereiten. Tatsächlich werden denn auch 
diese Oefen häufig für Ganzhärtungen benutzt. 

Weiter ist noch darauf hinzuweisen, daß die 
Salzbadhärteöfen nach Abbild. 1 1 oder nach 
Abbild. 13 (D. R. P. 134 578) die besten Härte- 
öfen für Schnelldrehstahl sind. Ent- 
sprechend der hierfür nötigen Temperatur von 
etwa 1000° C. und darüber muß der Kessel 

oder Tiegel anstatt 
■■napiBMMru. aus Stahlguß aus 
Graphit oder Ton 
bestehen. 

Bekanntlich ist 
in der Muffel diese 
hohe Temperatur 
nicht zu erzielen, 
und im offenen 
Glühraum würde 
der Schnelldreh- 
stahl bei unsach- 
gemäßer Behand- 
lungoxydieren, was 
namentlich an den vorspringenden Kanten oder 
Schneiden leicht vorkommen kann. Im Glühbad 
sind diese Uebelstftnde nicht zu befürchten. 

d) Oefen für Einsatzhärtung. 

Hier dürften wohl einige erläuternde Be- 
merkungen am Platze sein. Die Einsatzhärtung 
wird fälschlich als ein einfacher Zementierprozeß 
angesehen. Beim Zementieren wird kohlenstoff- 
armes Eisen, z. B. Schmiedeisen oder Flußeisen 
in kohlcnstoffabgebendes Material — Holzkohlen- 
klein — eingepackt und geglüht. Beim Glühen 
nimmt das Eisen Kohlenstoff aus dem umhüllen- 
den Material auf. Die Theorie nimmt an, daß 
der Kohlenstoff in fester Form einwandert. Der 
Prozeß geht langsam vor sich, bekanntlich all- 
mählich von außen nach innen. Nadeln von 



-- 



Abbildung 14 und 15. 
Härten eines PlcueUtangen- 
zapfens. 



2 bis 3 mm Dicke brauchen etwa 12 Stunden 
Glühzeit, um durch und durch zu zementieren. 

Bei der Einsatzhärtung wird nur Härtune 
der Oberfläche angestrebt, auf höchstens 2 bis 

3 mm Tiefe, aber in erheblich kürzerer Zeit 
wie oben, längstens in 3 Stunden. Das umhüllende 
Material ist dabei nicht mehr lediglich Kohlen- 
stoff, sondern eine Mischung von Kohlenstoff und 




Abbildung 16. Normaler Kt n ~ü t > : • n 

Stickstoff und es ist um so rascher wirkend, je 
mehr Stickstoff es enthalt. Welche Aufgabe 
der Stickstoff dabei hat, ist noch nicht einwand- 
frei erklärt. Das Material kann ein Sehmolz- 
fluß sein (siehe Salzbadofen) oder ein schmel- 
zendes Pulver oder ein vergasendes Pulver. 
Im letzteren Falle ist es nicht einmal nötig, die 
Eisenteile überall mit Pulver zu umgeben. Wenn 




Abbildung 17. Kinsatzofen für Dauerbelrieb. 
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die Einsatzbüchse gut verschlossen ist, umhüllen 
ja die Gase die eingelegten Stücke von allen 
Seiten und üben die beabsichtigte Wirkung aus. 
Wahrscheinlich verbindet sich der Stickstoff 
mit dem Kohlenstoff zu Gyan, welches sich 
sofort wieder am glühenden Eisen zersetzt. Der 
Kohlenstoff geht ins Eisen, anscheinend in einer 
durch die Anwesenheit von Stickstoff beeinflußten 



langen müssen; 3. für Werkzeuge zweiter Qualität, 
bei denen die Oberflachenhärtung dem Zweck 
genügt, z. B. Hftuler von Schraubenschlüsseln, 
Rücken von Beilen, Schnitte und Stanzen für 
weiche Metalle, Prageformen, Preßformen für 
Porzellan und ahnliche Materialien usw. ; 4. für 
Panzerplatten zu Geldschränken usw.; 5. für Stahl- 
werkzeuge und Stahlmaschinenteile, welche sehr 




Abbildung 18. Ofen zum Oberflächenhärton Ton Geldscbrankplatten. 



Form i Karbidkohle'/). Ich persönlich bin der 
Ansicht, daß auch Stickstoff in* Eiseu eindringt 
und schließe das aus der Tatsache, daß kohlen- 
stoflrelches Eisen — Grauguß härtet, wenn 
ihm Stickstoff zugeführt wird. Weiches, leicht 
bearbeitbares Graueisen, z. B. Mascliincngußeisen, 
wird an der Oberfläche glashart, wenn man es 
in stickstoffreichem Pulver glüht und darauf in 
Wasser abkühlt oder wenn man es offen zur 
Rotglut erhitzt und in verdünnter Salpetersäure 
ablöscht. Der Kohlenstoff des Gußeisens, der 
ja zum großen Teil in Form von Graphit zu- 
gegen ist, erleidet also durch die Zufuhr von 
Stickstoff eine chemische Veränderung. 

Gerade diese Eigenschaft des Gußeisens ist 
sehr wertvoll, aber leider zu wenig bekannt. 
Es gibt eine Menge Maschinenteile, wie Steuc- 
rungsdaumen. Exzenter, Hebel, Zapfen. Spur- 
lager usw., die anstatt aus teurem Stahl, aus 
billigem , in jede beliebige Form vergießbarem 
Gußeisen gefertigt und durch Einsatzhftrtung 
gegen Verschleiß geschützt werden könnten. 
Die gehärtete Oberfläche des Gußeisens wird 
kaum von der Keile angegriffen und ist gegen 
Abnutzung äußerst widerstandsfähig.* 

Abgesehen von diesem Sondergebiet wird die 
Eitisatzhärtung angewendet: 

1. für alle möglichen Maschinenteile, welche 
der Abnutzung unterworfen sind und durch eine 
harte Oberfläche geschützt werden müssen ; 2. für 
Teile aus Schmiedeisen, die auf Hochglanz ge- 
schliffen werden sollen und stahlartige Politur er- 

* Die vorstehenden theoretischen Ausführungen 
decken sich nicht mit den von anderer Seite ver- 
tretenen. Die Redaktion. 



hart sein müssen, aber aus durchwog hartem 
Stahl wegen des enormen Härteausschusses nicht 
hergestellt werden können. Weich zu haltende 
Stellen werden zuvor mit Lehm bestrichen und 
angetrocknet oder sonstwie der Wirkung der 
Packung unzugänglich gemacht. 

Ein häufig vorkommender Maschinenteil mit 
weichen und harten Stellen ist ein Plcuelstangen- 
zapfen nach Art der Abbildung 14. Die An- 




Abbildung 19. Querschnitt 
des Ofena Abbildung 18. 

paßkonen müssen hieran weich sein bis zum 
Lauf und plötzlich ins Harte übergehen. Man 
läßt sie daher 3 mm dicker als fertiges Maß, 
setzt sie ein wie Abbildung 15 es veranschau- 
licht, und dreht sie nach der Härtung auf rich- 
tiges Maß, während der Lagerlauf geschliffen 
wird. Der allmähliche Uebergang vom Harten 
zum Weichen ist dann fortgedreht, d. h. die 
Konen sind auf der ganzen Flache weich, wie 
es ihr Zweck verlangt. 
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Abbildung 16 gibt einen normalen Einsatz- 
ofen wieder, wie er in vielen Größen gebaut 
wird. Abbildung 17 zeigt einen besonderen 
Einsatzofen für Tag- und Nachtbetrieb, der für 
große Mengen kleiner Teile an Automobilmotoren 
usw. gebaut wurde. Wahrend bei Abbildung 16 
die Einsatzbüchsen bezw. Kisten auf Brücken Uber 
dem Feuer liegen, hat dieser Ofen wegen seiner 
starken Beanspruchung einen festen Herd mit 
daneben liegender Feue- 
rung. Der in Abbild. 18 
dargestellte Ofen dient 
zum Oberflächenharten 
von 1 X 2 m großen 
( ieldschrankplatten nach 
der Bearbeitung. Die 
Platten werden zu mehre- 
ren übereinander in einer 
Blechpfanne liegend ge- 
glüht. Die Schichtung 
Pulver — Blech — Pul- 



in Abbildung 20 gezeichnet, und zwar von der 
Rückseite gesehen. Die Einsatztür ist senkrecht 
beweglich und besitzt als Verlängerung nach 
unten mehrere Zinken, welche die lotrechten 
Zwischenräume zwischen den aufeinander und 
nebeneinander zu schichtenden Achsen ausfüllen. 
Man braucht dann nur noch die wagerechten 
Schlitze zu verschmieren, um den Olühraum zu 
verschließen. Die Tür paßt immer, einerlei »1> 






Abbildung 20. 
Härtoofen fQr Wagenachsen. 



Abbildung 21. 
Ilfirteofon mit henkelfürmigvr Muffel. 



Abbildung 22. 
Hfirteofen mit »attelfürm. Muflel. 



ver — Blech — usw. ist im Querschnitt des 
Ofens (Abbildung IN) erkennbar. 

Zur Vervollständigung der Härtestube gehört 
zu Abbildung 18 bezw. 19 ein dicht vor dorn 
Ofen aufzustellender großer Wasserbehälter, in 
welchen die Platten direkt aus der Pfanne 
möglichst schnell hineingezogen werden. 

Im allgemeinen ist es nötig, die zu zemen- 
tierenden Stücke ganz in den Ofen einzusetzen. 
Eine Ausnahme macheu u. a. Wagenachsen, bei 
denen nur die Schenkel im Olühraum zu liegen 
brauchen, während das Febrige aus dem Ofen 
herausragen darf. Ein mehrfach besonders für 
Wagenachsenhärtung ausgeführter Härteofen ist 



andere Gegenstände wie Achsen im Ofen Metren, 
oder ob eine oder mehrere Lagen Achsen über- 
einander eingelegt sind. 

Für die Härtung gleichartiger Stucke in 
Massen werden auch Oefen mit henkeiförmiger 
bezw. sattelförmiger Muffel gebaut (D. R. P. 
Nr. 164431), siehe Abbildung 21 und 22. Die 
Arbeitsstücke gleiten hierbei selbsttätig von der 
Einsatzöfl'nung nach der Entnahmestelle und er- 
möglichen einen kontinuierlichen Betrieb. Die 
Gliihdauer richtet sich nach der Geschwindigkeit, 
mit der man die Arbeitsstücke aus dem I tön 
nimmt, sie kann also leicht der ( testalt und dem 
Gewteilt der Härtestücke angepaßt werden. 
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Gasverhältnisse bei der Holzverkohlung. 

Von Eduard Juon, Nadeshdinski Sawod. 
(Schluß von Seite 739.) 



Nun ist es aber eine Frage, inwieweit eine mit 
flüchtig gewesenen Kohlenwasserstoffen 
gesättigte Holzkohle für den Hochofenprozeß 
überhaupt zulassig ist. Wird nicht die ganze 
Menge der resorbierten Kohlehydrate wahrend 
des Hochofenprozesses als „ flüchtige Bestand- 
teile" wieder aus der Kohle ausgetrieben, ehe 
sie zur Verbrennung gelangt ? Wird dieser Ent- 
gasungsprozeß Bomit nicht ganz uunützerweise 
auf Kosten der Warniebilanz des Hochofens 
durchgeführt werden? l'rn diese Fragen mit 
einiger Bestimmtheit zu beantworten, muß vor- 
erst der Zustand studiert werden, in welchem 
die in der Kohle verdichteten Kohlehydrate an- 
wesend sind. Es muß festgestellt werden, ob 
der ganze wahrend der Abkühlung absorbierte 
Kohlenstoff bezw. die Kohlenstoffverbindungon 
auch nach der Absorption noch als flüchtige 
Verbindungen in der Kohle existieren. Die 
l'ntersuchungen, welche diese Fragen beleuchten 
könnten, sind sehr komplizierter Art. Vor allem 
müßten die verschiedenen Destillationsprodukte 
des Holzes für sich viel genauer bekannt sein. 
Vorläufig laßt sich aber folgendes sagen : 

1. Daß sich die erhitzten Kohlenwasserstoff- 
gase nach der Absorption der Kohle nicht ein- 
fach als verdichtete Gase in derselben befinden, 
ist eigentlich selbstverständlich : am Schluß der 
Verkohlung, bei der Temperatur von 360 bis 
400° (.'., besteht ein Teil der nfmigase aus 
schweren Kohlenwasserstoffen, wie Toluol. Benzol 
und Xylol, welche bei gewöhnlicher Temperatur 
flüssig sind, und Naphthalin, welches bei ge- 
wöhnlicher Temperatur fest ist. Wahrscheinlich 
ist sogar, daß viele der Gase, welche bei ge- 
wöhnlichen Verhaltnissen gasförmig sind, wie 
Butylen und Propylen. sich bei der in der 
Kohle stattfindenden Verdichtung zu Flüssig- 
keiten kondensieren. 

2. Es ist anzunehmen, daß sich viele flüchtige 
Bestandteile des Holzteers, gleich denen des 
Steinkohlenteors. bei ihrer Verdichtung zu kom- 
plizierteren und weniger flüchtigen Verbindungen 
polymerisieren. Es wird dann ein bedeutender 
Teil des als Gas absorbierten Kohlenstoffes sich 
auch im Hochofen als „ nützlicher'* Kohlenstoff 
erweisen. 

3. Durch die flüchtigen Kohlenwasserst off- 
gase werden die Gichtgase an brennbaren Be- 
standteilen und an Brennwert augereichert. 

4. Ganz abgesehen von 1 Iiis 3 ist es vor- 
teilhaft, die Kohle vor Entfernung aus dem 
Ofen mit Kohlenwasserstoffen zu satt igen, weil 



hierdurch eine spätere Sättigung derselben durch 
atmosphärische Luft verhindert wird, was nur 
günstig ist, da doch ein Einführen von über- 
flüssigem Sauerstoff durch die Gicht in den 
Hochofen durchaus unerwünscht ist. Somit darf 
wohl angenommen werden, daß ein Anreichern 
der Kohle an Kohlenwasserstoffen für den Hoch- 
ofen nicht von Schaden sein wird. 

Es ist. natürlich aus technischen Gründen 
nicht daran zu denken. Holzkohle im großen 
in luftdicht geschlossenen Räumen darzustellen, 
wie wir es beim Laboratoriumsversuch aus- 
geführt haben, da wohl kein großes Gefäß dem 
gewaltigen sich entwickelnden Druck standhalten 
würde. Jedoch laßt sich, wie gezeigt wurde, 
schon bei verhältnismäßig geringem Ueberdruck 
von einigen Zentimetern eine bedeutende An- 
reicherung an Kohlenstoff erzielen; es kommt 
nur darauf an, daß der Ueberdruck möglichst 
wahrend der ganzen Abkühlung anhält und daß 
die die Kohle umgebende Atmosphäre wahrend 
dieser Zeit aus Kohlenwasserstoffgas besteht. 

So haben wir also gesehen, daß die Holz- 
kohle außer dem sogenannten .festen* oder 
„nützlichen" Kohlenstoff und dem „flüchtigen" 
Kohlenstoff noch eine dritte Art Kohlenstoff - 
den „nach Fertigstellung der Kohle aus der 
sie umgebenden Atmosphäre absorbierten" 
enthalt. Diese drei Arten muß man bei Be- 
trachtung der Verbrennuugsvorgänge wohl unter- 
scheiden, da das Verhalten des letztgenannten 
demjenigen des „flüchtigen* durchaus nicht gleich 
zu sein braucht. Was den „festen* Kohlenstoff 
anbelangt, so muß noch ergänzt werden, daß 
es bisher nicht gelungen ist, durch Steigerung 
der Verkohlungstemperatur Kohle ganz ohne 
flüchtige Bestandteile herzustellen, und es daher 
noch nicht erwiesen ist, ob absolut .fester" 
Kohlenstoff, d. h. elementarer Kohlenstoff in 
der Kohle überhaupt vorbandeu ist: es ist. im 
Gegenteil, wahrscheinlicher, daß selbst die garst- 
gebrannte Kohle noch immer eine Kohlen- Wasser- 
Sauerstoffverbindung ist. Spricht man daher 
von „flüchtigen Bestandteilen* der Holzkohle, 
so müßte füglich immer die Temperatur an- 
gegeben werden, auf welche sich die Flüchtigkeit 
bezieht. 

Nach diesen Darlegungen und Vermutungen 
kehren wir nochmals zur Betrachtung der bei 
der Verkohlung entwickelten Gase zurück. Es 
ist interessant, die ganze Keihe der Gasaus- 
scheidungen in einem Bilde zu betrachten. 
Hierzu berechnen wir die Zusammensetzung der 
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aus der Kohle bezw. dem Holz stammenden Grase 
allein für sich — mit Ausschluß der aus der 
Heizung stammenden Gase — und nehmen das 
Mittel aus allen im Laufe des ganzen Vcr- 
kohlungsprozesses ausgeführten Versuchen. Die 
Fortsetzung der Verkohlung wurde im Labora- 
torium in Retorten durchgeführt, und die Gase 



hierbei untersucht; die Ergebnisse wurden in dem 
schon genannten Aufsatz Uber Holzkohlensortcn 
angegeben und inzwischen durch weitere der- 
artige Versuche vervollständigt. Aus jenen 
Zahlen nehmen wir ebenfalls das Mittel, um die 
gefundenen Verhaltnisse noch zu ergänzen. 
Wir erhalten dann folgende Zahlenreihe : 



Gasabsckeid ungon aus dem Holz während «einer Verkohlung: 




Temperatur . . 
Kohlenstoff i. d. Kohle °/o 
Kohlensaure . 
Kohlcnoxvd . 
>\ AH»e«toff . 



iiäS i 
Sa! »fc 

O •• -os 

Brennwert 
Gas . 



Wasserstoff 
von 1 cbm 
in Kalorien 



Bemerkungen 



1. 


X. 


3. 


4. 


&. 


«. 


Bei Beginn der 
Operation 


Erste Periode der 
Oaaeutwlcklnng 
(«aucratoffhalüge 
Ga»c> 


Beginn 
der Koblec- 
waMeratolT- 
Bntwlcklung 


Oa»e 


DiMOilaUoa*- 
Prriode 


Periode de« 


150—200 
60,0 

68,0 
30,5 
0,0 


200—280 
68,0 
66,5 
30,0 
0,2 


280—380 
78,0 
35,5 
20,5 
5,5 


380—500 
84,0 
31,5 
12,3 
7,6 


500—700 
89,0 
12,2 
24,5 
42,7 


700—900 
91,0 
0,4 
9,6 
80,7 


2,0 


8,8 


36,5 


48,7 


20,4 


8,7 


1100 


1210 

Waaterdampf 
und KMlgakurc 


3920 
Kulgalure, 

laichte Teere 


4780 

GroBe Mengen 


3630 
do. 

(parafflnbaltig) 


3160 

l'aat gar keine 


Sehr wenig Um. 
Bedeutende Gewichtitabnahme, 
Im Tcrkohlbaren Material. 


Grolle Oanolamloa. 
Oa« brennt roll welQer Flamme. 


Spärlich« Ga»- 
mengvn. 


Sur »ehr wenig 
Oa*. 



Um die für die verschiedenen Stadien der Ver- 
kohlung Uberaus charakteristischen Aenderungen 
in der Zusammensetzung anschaulicher vorzu- 
führen, seien dieselben noch graphisch dargestellt 
(beif. Schaubild): 




MO Ih.iiJ 1*00 " 



|[r <Ulf Lj%*folMlM-Ti 



Die schraffierten Flächen zeigen das relative 
Volumen Verhältnis zwischen den Oasarten 
bei gegebener Temperatur an. 

Hierbei darf aber nicht außer acht gelassen 
werden, dali hier nur die relative Menge der 
betreffenden Gase zum Ausdruck kommt, ohne 
über die absolute Mengen derselben irgendwelchen 
Aufschluß zu geben. 

Auch muß noch folgendes bemerkt werden: 
Unmittelbar dem Holzzersetzungsprozeß ent- 
stammen nur Kohlensäure und Methan bezw. 



schwere Kohlenwasserstoffe. Kohlenoxyd scheidet 
sich nicht als solches aus dem Holze aus, sondern 
muß ein Umwandlungsprodukt von Kohlensäure 
beim Durchgang desselben durch glühende Kohle 
sein nach der Gleichung C0 S -f- C = 2 CO. Ebenso 
wird auch Wasserstoff nicht in elementarer 
Form aus der Kohle treten, sondern es dissoziiert 
bei hoher Temperatur wahrscheinlich Methan 
zu Kohlenstoff und Wasserstoff (C H , = C -f 2 II, ). 

Je höher die Temperatur, desto vollkommener 
die Dissoziation. Indem die Umwandlung der 
Kohlensäure zu Kohlenoxyd somit ein Kohlen- 
stoff entziehender, ökonomisch nachteiliger Pro- 
zeß ist. gibt das Gas bei der Zersetzung des 
Methans einen Teil des Kohlenstoffes dem Ofen 
zurück, ist also vorteilhaft. Letzterer Vorteil 
ist aber recht unbedeutend, da die absolute 
Menge der Methangase in diesem Stadium der 
Verkohlung gering ist. Im allgemeinen Inter- 
esse der Ausbeute liegt es, die Zersetzung der 
Gase, besonders im Anfang der Verkohlung, 
wenn auch noch Wasserdampf vorhanden Ut. 
möglichst hintanzuhalten, was durch Verzögerung 
in der Temperatursteigerung zu erreichen ist. 
Bei dem Dissoziieren des im Anfang entstehen- 
den \Vasserdampfc8 zu Wasserstoff und Sauer- 
stoff würden beide entstandene Gasarten dem 
Ofen Kohlenstoff entziehen. Bevor ein großer 
Teil der Kohlensäure den Ofen nicht verlassen 
hat. sollte glühende schwarze Kohle nicht im 
Ofen vorhanden sein; aus diesem Grunde ist 
eine möglichst gleichmäßige Verteilung der 
Hitze im Ofen von großer Wichtigkeit. Je 
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größer die Kohlenoxydmenge in den Gasen, 
desto mehr Gas, ein desto größerer Verlust an 
Kohlenstoff, ein desto höherer Brennwert der 
Gase. In der Tat ist das Ausbringen an Kohle 
bei schneller Verkohlung bekanntlich bedeutend 
treringer als bei langsamer, und so wird z. B. 
auch in Gasfabriken, in welchen Leuchtgas aus 
Holz fabriziert wird, der Verkohlungsprozeß im 
Interesse der Gasmenge und des Brennwertes 
der Gase nach Möglichkeit beschleunigt, indem 
vorgetrocknetes Material direkt in rotglühende 
Retorten geworfen wird. Gasverhaltnisse, welche 
den beschriebenen in vieler Hinsicht ähnlich 
sind, herrschen in den oberen und mittleren 
Teilen eines Holzgaserzeugers. 

Um nun noch über die bei der Verkohlung 
in Frage kommenden absoluten Gasmengen 



einen Begriff zu geben, sei folgende Kalkulation 
angeführt: Aus 1 cbm Fichtenholz (welches 
eine Mittelstellung einnimmt) vom Gewichte von 
369 kg (lufttrocken, mit 20 °/o Wasser) erhalt 
man durchschnittlich 0,71 cbm ganzstückige 
Holzkohle mit 75 °fo Kohlenstoff im Gewichte 
von je 162,2 kg f. d. cbm. 

Ferner erhalt man neben 100 kg Holz- 
kohle noch gegen : 

2,5 kg Brände (am Boden des Ofens), 
4,0 kg Holzkohlenklein (Pulver und Staub), 
22,0 kg -liverse Teere, Pech, Bodenbruch und An- 
sätze und 

188,0 kg Holzessig, als Hauptbestandteil des kon- 
densierbaren Teiles der entweichenden 
Oase (neben Wasser). 

Eine Reihe von Elementaranalysen ergab 
folgende Zusammensetzungen: 







% 


(AU der 
DUTerenx) 


* 


% 


g|l1(iliirr 
Hjdrat 
% 






c 


H 






HiO 


C-Oek.lt 


Fichtenholz, vollkomm, trocken 
















(aus einer Anzahl Proben) . . . 


50,55 


5,59 


43,02 


0,84 






50,55 












18,25 
0,80 




42,15 


nolzkohlenpulvervon 75o/ 0 iger 


56,75 


5,29 


36,64 


0,52 




56,75 




Kohle 


77,30 


3,11 


16,93 


2,11 


0,55 




J 77,85 


do. Holzkohlenstaub . . . 


78,41 


3,05 


12,97 


5,07 


0,50 






Teer, sehr dickflüssig 


56,76 


8,95 


23,02 


0 27 


11,00 






do. flüssig, ans der ersten Partie 
















36,40 


9,92 




53,68 








do. beim Stehen einer sehr wässe- 
















rigen Lösung abgesetzt .... 
Teerpech (durch Eindampfen von 
dickflüssigem Teer) 


48,19 
59,68 


8,16 
1,25 


38,78 


0,09 
0,29 




(0,77) 


50,54 


Ansätze von den Wandungen 


















71.45 


4,86 


21,99 


1,70 








Bodenbruch, geschuppt, rauh 


59,95 


4,89 


32,80 
35,69 


2,36 








do. mit glasartigem Bruch . . 


52.25 


5,34 


6,72 








Holzessig. 1. Bei Beginn der 
do. 2. Vor Verschmierung de« 


mit geringen Mengen von 
fetten Säuren und Methyl- 
Alkohol 




98,2 
97,2 


1,8 

2,8 


0,92 




40,0 


H.7 


53,3 








' 40,40 



Hieraus läßt sich eine ungefähre Verteilung des ursprünglichen Kohlenstoffes in den Erzeug- 
nissen wie folgt berechnen: 

Kohlenstoffbilanz bei Holzverkohlung in Oefen. 



Zugang: 

Kohlenstoff im Holz: 1 cbm Holz 

a 369 kg mit 
42,15 C = 152,58 kg Kohlenstoff 




Abgang: 

115,0 kg Holzkohle mit 
2,9 kg Brände 
4,6 kg Kohlcnklein mit 
25,3 kg div. Teerarten mit 
216,2 kg Holzessig mit . . 

Der Rest den eingerührten Kohlenstoffes 
muH »ich auf die Oase verteilen. Folglich 
enthalten die Oase insgesamt 46,34 kg 



75,00 o/o C == 86.25 kg Kohlenstoff 
56,75 o« C — 1,64 kg 
77,85 °/o 0 = 3,58 kg 
50,54 o i0 C = 12,79 kg 
0,92 o'o C = 1,98 kg 



152,58 kg Kohlenstoff 



152,58 kg Kohlenstoff 



Da die Menge des im Holze vorhandenen 
und in der Kohle und den anderen Destillat ions- 
produkten zurückgebliebenen Sauerstoffes bekannt 
ist, und anderseits auch das Verhältnis der 
Mengen zwischen Kohlensäure und Kohleno.xyd 

XXI L.« 



in den Gasen aus den Analysen derselben zu 
berechnen ist, so können die absoluten Mengen 
von ausgeschiedener Kohlensäure und Kohlen- 
oxyd annähernd ermittelt werden. Der Rest 
des Kohlenstoffs in den Gasen ist mit Wasser- 
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stoff zu Methan vereinigt, folglich wird auch 
die Menge des letzteren zu berechnen seiu. Da 
aber die Gesamtmenge des Wasserstoffs im ein- 
geführten Material und in den Produkten gleich- 
falls bekannt ist, so berechnet sich aus der 
Differenz auch die Menge des Wasserstoffgases. 
Kühren wir alle diese Rechnungen durch, so 
Hilden wir die G e s a m t nie n g e n der aus dem 
Holze entwichenen unkondensierbaren Gase - 
in ihren Volumen und Gewichten. Eine Probe 
der gefundenen Zahlen läßt sich durch Berechnung 



der Bilanzen des Sauerstoffes und des Wasser- 
stoffes machen. Im gegebenen Falle bestätigt 
diese Probe die gefundenen Zahlen ziemlich 
genau, bis auf den Fehler, welcher durch die 
Nichtberücksichtigung der Mengen von dis- 
soziierten! Wasserdampf entsteht, die jedoch voll- 
kommen unberechenbar sind. 

Aus 1 cbm Fichtenholz entwickeln 
sich bei einer normalen Verkohlung des 

Kohlenstoff folgende 



einer 
Holzes bis auf 



(UmrteD 


Volumen 
<U» r. und 
7«U mm) 


Ü6.IC0I 

dn Oaiet 

U> . I.Bfl 1) 


Gewicht 
ton I Liter 
Om 

* 


Orwleht 
deren.wkk. 


Knill altes 
an Kohlen- 

k. 




Kohlensäure 


49,15 
25,92 
11,00» 
3,01 • 


1,529 
0,967 
0,55 6 
0,069 


1,977 
1,250 
0,72 
0,089»; 


97,17 
32,41 
7,92 
0,27 


26,50 
13,90 
5.94 
0,00 


• Durch die Anwesenheit tob 
»harren Kohlrn»a>aer- 
■toAVn werden die Volomiu 
von Methan und Wa»rnlu(T 
ein wenlf Terrinfert. 


Summ» 


89,08 






1B7,77 


46,84 



Bei einem Fassungsraun] des Ofens von 
7. r )cbiii Holz entweichen also wahrend iler ganzen 
Dauer der Verkohlung KU Hl cbm Gase bei 0° 
und Normaldruck. Da ilie Temperatur aber 
durchschnittlich zwischen 200 und 380° 0. be- 
tragt, so nehmen diese Gase ein Volumen von 
etwa 18 300 cbm ein. Dies ist natürlich eine 
Anuaherungszahl. welche aber durch direkte 
Messungen aus der Geschwindigkeit der Gase 
wahrend der Arbeit (abzüglich der aus der 
Heizung .stammenden l annähernd bestätigt wird. 
Da, wie wir gesehen, fast die gesamte Menge 
der sauerstoffhaltigen Gase in der ersten Ver- 
kohlutigsitcriode gleich nach Abscheidung des 
Wassers — austritt, die wasserst off haltigen 
(iase dagegen zum Schluß, so folgt hieraus, 
daß in der ersten Hfllfte des Verkohlungs- 
prozesses die große G e w i c h t s abnähme im 
Material stattfindet, in der zweiten jedoch die 
größeren Gas Volumina austreten, was jedoch 
wegen der Leichtigkeit der Gase auf die Ver- 
änderungen in den spezifischen Gewichten der 
Kohle keinen merkbaren Einfluß ausübt. Diese 
Verhaltnisse wurden durch direkte Untersuchungen 
der Kohle iwie im ersten Aufsatz dargelegt! 
bestätigt. Hiermit hflngt auch die beobachtete 
Erscheinung zusammen, daß bei einer Beschleuni- 
gung der Verkohlung im Anfang des Ver- 
kohlnngsprozesses die Holzkohle oft. zersprengt 
wird und viel Staubkohle liefert. Durch eine 
Forderung des Vcrkohlungsvorganges in der 
zweiten Haltte des Prozesses hingegen wird 
dieser üble Einfluß nicht in merkbarer Weise 
ausgeübt. Die aufgestellte Kohlenstoffbilanz zeigt 
außerdem anschaulich, ein wie unproduktives 
Verfahren das Verkohlen von Holz ohne Ge- 
winnung der Nebenprodukte vom chemischen 
Standpunkte aus darstellt. Ks entspricht die 
Ausbeute au nützlichem Kohlenstoff hei der Ver- 



kohlung nur 5f> °o des gesamten Kohlenstoffes 
im Holze, wenn man die Kohle auf etwa 7"i ' 
Kohlenstoff bringt. Bei der Meilerverkohlung 
gestaltet sich das Verhältnis noch bedeutend 
ungünstiger. 

Daß ein möglichst hochgekohltes und dabei 
festes Material für den Hochofen das am meisten 
erwünschte sein wird, unterliegt keinem Zweifel 
Da aber bei höherer Kohlung die Ausbeute an 
Kohlenstoff, wie wir gesehen, immer geringer 
wird, die Wirtschaftlichkeit des Verfahrens also 
immer abnimmt, so muß es einen Punkt geben, 
in welchem der Vorteil des Hochofens einerseits 
und die allgemeinen wirtschaftlichen Interessen 
anderseits sich im Gleichgewichte halten. Jeden- 
falls ist es Tatsache, daß sich mit. brauner 
Holzkohle (mit (<8 Kohlenstoff) auf die Dauer 
kein Roheisen im Hochofen erblasen laßt. E* 
scheint, daß es im allgemeinen Interesse liegen 
würde, Holzkohle von einem Gehalto zwischen 
78 und 80°/o Kohlenstoff herzustellen, weil in 
dieser Periode gerade die leichtflüchtigsten und 
im Hochofen am wenigsten erwünschten Sauer- 
stoffverbindungen der Holzsubstanz ausgetrieben 
sind. Es müßte die Ofentemperatur also bei 
gewöhnlicher Arbeitsweise 400 0 V. erreichen : 
bei künstlicher Anreicherung an Kohlenstoff 
durch zeitweiligen hermetischen Verschluß de- 
uten« würde schon eine Temperatur von etwa 
37. r ) n 0. genügen. Um aber genau und syste- 
matisch an solchen modifizierten Oefen arbeiten 
zu können und weniger von der Willkür des 
Köhlers abzuhängen, sind stetige Temperatur- 
nnd Druckmessungen im Ofen unerläßlich. Auch 
wilre die Anwendung der einfachen Gasanaly* 
mit dem Orsat-Apparat zur Bestimmung des 
Fortganges des Prozesses der Verkohlung un- 
bedingt von Nutzen. Ueberhaupt möchte dit 
wünschenswerteste Anwendung, welche der Prak- 
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tiker obigen Untersuchungen gehen könnte, in 
der Erkenntnis liegen, »laß nur eine stetige 
chemisch -physikalische, auf wissenschaftlichen 
Grundsätzen beruhende Betriebskont rolle zur 
Vervollkommnung, vielleicht zur völligen Um- 
wandlung der Technik des Holzverkohlens fuhren 
kann. Muß von einer Verkohlung in der Re- 
torte also auch von einer Gewinnung der 
Nebenprodukte - abgesehen werden, so liegt 
das zunächst zu erstrebende Ziel in möglichster 
Verminderung von kohlenstoffhaltigen Gasen, in 



möglichster Fixierung der sauerstofffreien, gas- 
förmigen und flüssigen Destillationsprodukte in 
der Kohle. Eine Vorbedingung hierzu ist das 
Studium der thermochemischeu und der Kon- 
stitution»- Verhältnisse der Kohle bezw. des Holzes 
und der Aenderungen in der Molekularstruktur 
derselben in allen Stadien der Verkohlung. 

Für waldreiche industrielle Gegenden, der 
Gegenwart und der Zukunft könnte die Lösung 
dieser theoretischen Fragen von großer prak- 
tischer Bedeutung werden. 



Einheitliche Benennung von Eisen und Stahl 

auf dem Kongresse des Internationalen Verbandes für die Materialprüfungen 

der Technik in Brüssel 1906. 

Bericht von Geh. Bergrat Professor Dr. II. Wedding in Berlin. 



Von dem „ Internationalen Verbände für die 
Materialprüfungen der Technik" war seiner- 
zeit ein Ausschuß ernannt worden, welcher eine 
einheitliche Namengebiing von Eisen und Stahl 
für alle Lander herbeiführen sollte. Der Aus- 
schuß hat einen Vorschlag dazu vorgelegt. 
M. Howe in New Vork ist dessen Präsident. 
Sauveur in Cambridge sein Schriftführer. Vize- 
präsidenten sind T.evy in Paris und Tschernofl' 
in St. Petersburg; Mitglieder: Van Brunen für 
Belgien, Tusen für Danemark. Martin Pourcel 
für Frankreich, Brauer und der Berichterstatter 
für Deutschland, Veröle für Italien. Baalsrud 
für England, Dorums und Sailler für Oester- 
reich. Belelubsky, Jossa, Korohkoff und Sinirnoff 
für Rußland. Campbell für Amerika, der in- 
zwischen verstorbene von Tetmajer für Ungarn. 
Mit daran gearbeitet Italien indessen Pourcel für 
Frankreich. Brinell für Schweden. Hannover für 
Dänemark, Kley für Holland, Veröle für Italien, 
( 'ubillo für Spanien und der Berichterstatter für 
Deutschland. 

Es ist nun zuvörderst eine Tabelle der 
Hauptkategorien des Eisens und Stahles und der 
Vorrichtungen, in welchen sie erzeugt werden, 
in englischer, französischer, deutscher, schwedi- 
scher, dänischer und holländischer Sprache auf- 
gestellt worden. Diese Tabelle ist nicht mehr 
zu der Korrektur der Mitarbeiter gekommen 
und enthielt daher viele Ungenauigkeiten und 
Fehler. Da der Kongreß mit vollem Rechte 
beschloß, die Angelegenheit dem Ausschusse zur 
weiteren Bearbeitung zurückzugehen, und da mit 
Rücksicht auf Handelsverträge und Zolltarife 
die deutschen Kisenliiittenleute sehr wohl an 
einer endgültigen zutreffenden Aufstellung stark 
interessiert sind, so scheint es nicht überflüssig, 
diese Tabelle im Originaltext wiederzugeben und 
daran weitere Bemerkungen zu knüpfen. 

Vom Berichterstatter sind auf Grund der in 
der ersten Spalte enthaltenen Ausdrücke die 



wichtigen deutschen Ausdrücke mit Schrägschrift 
eingefügt worden. Außerdem hat die Redaktion 
von „Stahl und Eisen'" eine Anzahl Ausdrücke be- 
richtigt oder ergänzt.* Es würde den Raum, den 
diese Mitteilung beanspruchen darf, überschreiten, 
wenn auf die zahlreichen Irrtümer eingegangen 
werden sollte, aber es muß bemerkt werden, 
daß die Erläuterungen, welche zu dieser Tabelle 
gegeben sind, vollständig der praktischen Brauch- 
barkeit entbehren. Wir wollen nur die wichtig- 
sten Punkte hervorheben : 

Das englische: Alloy Cast iron und Alloy 
Steel wird auf solche Eisenarten bezogen, welche 
neben Kohlenstoff andere Elemente enthalten. 
Man nennt sie. deutsch: Sondergußeisen oder 
Sonderstahl (Spezialstahl). Indessen ist zu be- 
merken, daß auch kohlenstofffreie Legierungen 
mit dem gleichen Namen zu bezeichnen sind. 

Basic Pig-Iron ist in Amerika etwas ganz 
anderes als in Deutschland. Bei uns ist basisches 
Roheisen und Thomasroheisen gleichbedeutend. 
Der Amerikaner versteht darunter, wie die Zu- 
sammenstellung ergibt, ein Roheisen von nicht 
mehr als 1 °i'n Siliziumgehalt ohuo Rücksicht 
auf den Phosphorgehalt, während das deutsche 
Thomasroheisen mehr als l' V/o Phosphor ent- 
halten muß und tatsächlich weniger als 0,5 °/o 
Silizium einschließt. 

Die Amerikaner wünschen das Wort „Cast 
iron". also unser „Gußeisen", als gemeinschaft- 
liche Bezeichnung für Roheisen und Gußeisen 
zu haben. Die lange Auseinandersetzung spricht 
nicht für die Zweckmäßigkeit. Wir nennen 
Roheisen das, was im Hochofen erzeugt ist und 
in Masseln oder Gänsen oder im flüssigen Zu- 
stande zur Weiterverarbeitung gelangt. Gußeisen 



* Den Herren Profennor J. F. Hannover-Kopen- 
hagen, J. L. Terneden-Herlin und Paul Zetzsche- 
Libau. die uns hierbei in liebenswürdiger Weine unter- 
stützt haben, sprechen wir auch an dieser Stelle unseren 
verbindlichen Dank au». Die Redaktion. 
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das, welches in die Form von bestimmten Ge- 
stalten, meist nach dem Umschmelzen im Kuppel- 
ofen, gebracht ist. Wenn man im Deutschen 
ein einheitliches Wort wühlen will, so müßte 
man beide Arten als „Kuheisen" bezeichnen und 
Bngen: Gußeisen ist ein in bestimmte Formen 
gebrachtes Koheisen. 

Wenn die amerikanische Kommission mir 
vorwirft, einer Grenze zwischen Gußeisen und 
Flußstahl zu widerstreben, so ist dies irrig. 
Ich halte die Grenze zwar bei 2,3 °/o Kohlen- 
stoff für gegeben, aber die Herstellungsart für 
viel wichtiger zur Unterscheidung. Sehr wichtig 
ist die Unterscheidung zwischen Stahl und Eisen. 
Es ist ja bedauerlich, daß nur die deutsche, 
aber keine der fremden Sprachen einen gemein- 
schaftlichen Namen für einerseits das im flüssigen 
und anderseits das im teigigen Zustande erzeugte 
schmiedbare Eisen hat ; schade ebenfalls, daß mau 
in Deutschland nicht bei der seinerzeit im Jahre 
1 S76 aufgestellten gemeinschaftlichen Bezeich- 
nung von härtbarem und nicht hartbarem Fluß- 
eisen und Schweißeisen gehliehen ist und die 
zwei Unterabteilungen Stahl- und Schmiedeisen 
fallen gelassen hat, sondern sofort, das schmied- 
bare Eisen in die vier Unterabteilungen: Fluß- 
stahl. Flußeisen, Schweißstahl und Schweißeisen 
geteilt hat. Der Nachteil ist nun tatsachlich 
der, daß der gemeinschaftliche Name fehlt, wenn 
man nicht in der Lage ist, oder nicht, die Ab- 
sicht hat, zwischen den Endprodukten zu unter- 
scheiden oder unterscheiden zu wollen. Man 
hat sich vielmehr in Deutschland daran gewöhnt, 
den Unterschied zwischen Stahl und Eisen als 
den Unterabteilungen des Flußmetalles einerseits 
und des Schweißnietalles anderseits dahin fest- 
zulegen, daß man als Stahl ein Eisen be- 
zeichnet, gleichgültig welche Zusammensetzung 
es haben möge und gleichgültig, ob es härtbar 
oder unhärtbar sei, welches eine Festigkeit, 
wenn es im flüssigen Zustande hergestellt war. 
nach dem Ausglühen von '»() kg und mehr auf 
das qmm, wenn es im teigigen Zustande her- 
gestellt war. von 42 kg und mehr auf das umm 
hat. Es scheint mir, daß man von diesem Stand- 
punkte nicht wohl mehr wird abgehen können, 
daß man vielmehr wird suchen müssen, für die 
beiden Begriffe von Stahl und Eisen irgend ein 
bestimmtes deutsches Wort zu linden, dem man 
dann auch in den anderen Sprachen eine ent- 
sprechende Uebersetzung geben könnte. Denn 
die in den Handel gehenden neueren Stahlarten 
umfassen nicht nur diejenigen Sorten von Eisen, 
welche hflrt bar sind, sondern auch solche, welche 
von Natur hart sind, ohne sich harten zu lassen. 
Früher bezeichnete man mit Hecht als die Grenze 
zwischen Stahl und Eisen die Härtbarkeit, und 
zwar eine solche Hartbarkeit, welche einen tech- 
nischen Unterschied ohne Schwierigkeit erkennen 
ließ, so daß man sagte. Stahl ist dasjenige Eiseu. 



welches plötzlich abgekühlt von einer Feile nicht 
mehr angegriffen, Eisen solches, welche» angegriffen 
wird. Für gewöhnlich wäre dieser Unterschied 
auch ausreichend gewesen. Da man aber andere 
Eisensorten gefunden hat, welche man mit dem 
Ausdruck der Sonderstähle bezeichnet, bei denen 
überhaupt eine Hartbarkeit nicht eintritt, sondern 
die von vornherein eine solche Harte haben, 
daß sie von der Feile nicht angreifbar sind, 
so muß mau zugeben, daß damit der Unterschied 
nicht mehr aufrecht zu halten ist, welcher sich 
auf die Hartbarkeit gründet, während die Zer- 
reißfestigkeit auch hier einen erkennbaren Unter- 
schied geben wird, der, da ja die meisten Eisen- 
8urt.cn auf ihre Festigkeit vor dem Verkaufl- 
oder Ankaufe geprüft zu werden pflegen, auch 
genügende Klarheit schafft. Vielleicht ließen sich 
Flußeisen und Flußstahl unter den gemeinschaft- 
lichen Namen „Blockeisen", englisch „Ingot irun* 
bringen, während für Schweißeisen und Schwein- 
stahl der gemeinschaftliche Name „Garbeiseu*.* 
englisch „Shear iron", zu wählen wäre. 

Es dürfte sich wohl empfehlen, die von 
amerikanischer Seite aufgestellten Bezeichnungen 
auch von deutscher Seite eingehend zu prüfen, 
denn wenn wir auch im inneren Verkehr über 
unsere Bezeichnungen nicht im Zweifel sind, so 
handelt es sich doch sehr darum, auch im 
Handelsverkehr mit. dem Ausland, namentlich bei 
Handelsvertragen, unzweifelhafte Benenn untren 
festzulegen. 

Ganz verfehlt ist die amerikanische De- 
finition von Stahl: n Eiscn, welches schmiedbar 
ist, wenigstens bei irgend einem Temperatur- 
intervall und dabei entweder (a> in einer von 
vornherein schmiedbaren Masse gewonnen ist. 
oder (h) bei plötzlicher Abkühlung härtbar ist, 
oder (c) beide Eigenschaften zusammen Dasitzt. 
Daher hat gegossenes, schmiedbares Eisen zwei 
Spielarten: Flußeiseu und Flußstahl." 

Hieraus ist also eigentlich nur koblensMfl- 
armes Schweißeisen Eisen, alles andere Stahl 
d. h. es gibt kaum noch Eisen in der Welt. 

* * 
* 

Nachdem dieser Aufsatz bereits für .Stahl 
und Eisen" abgesetzt war. erschien in der .Berd- 
um! Hüttenmännischen Kundschau" (III. .fahrgaot: 
Nr. 7 S. 35) ein Aufsatz von Otto Thallner 
in Bismarckhütte „Ueber Einteilung und Namen- 
gebung des Eisens", der um so beachtenswerter 
ist, als die Hütte, auf der der Verfasser seinr 
Tätigkeit ausübt, durch die verschiedenen Eisen- 
sorten , die sie erzeugt und vielfach ins Aus- 
land versendet, besonders an zutreffenden Namen- 
bezeichnungen interessiert ist. 



• Von Uarbe, beim SchwcittaUhl ganz gebräuch- 
lich, hier gärben gleich achweißen. 
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Nachdem der Verfasser die voii dem Bericht- 
erstatter in seinem Handbuch* gegebenen Ein- 
teilungen angegeben hat, tindet er, daß die 
sogenannte germanische Benennung vor der 
romanischen den Vorzug verdiene, aber doch 
auch für die Gegenwart nicht ausreiche. 

Er geht von dem Standpunkte aus, daß es 
richtiger sei, wenn die Produzenten die Namen- 
gebung schaffen, als wenn dies den Konsumenten 
überlassen werde. Er schlägt nun folgende 
Namengebung auf Grund der germanischen Ein- 
teilung vor: 

1. Roheisen: Roheisen ist alles Eiseu, 
welches so viel Kohlenstoff enthalt, daß es hier- 
durch unschmiedbar ist. 

2. Schmiedbares Eisen: Schmiedbares 
Eisen ist alles Eisen, welches im hocherhitzten 
Zustande durch Schmieden oder Walzen weiter- 
verarbeitet werden kann. 

Das Roheisen wird nach dem Gefüge in 
graues und weißes, ebenso nach der chemischen 
Zusammensetzung und dem GefUge das graue 
in Siliziumeisen. Schwarzeisen , tiefgraues, ge- 
wohnliches graues, lichtgraues, grelles oder halb- 
weißes Roheisen, das weiße in Ferromangan. die 
verschiedenen Spicgeleisen, Weißstrahl, Hoch- 
strahl, halbiertes Roheisen, Weißkorn; nach der 
Gewinnungsart in Koks-, Anthrazit-, Holzkohlen- 
roheisen und endlich nach dem Verwendungs- 
zwecke weiter eingeteilt. Daraus ergeben sieh 
noch zusammengesetzte Bezeichnungen und Namen 
für Sonder- (Spezial-) Roheisenarten. 



• Handbuch der Eisenhüttenkunde, 2. Auflage, 
1. Band, Seite 21 u. f. 



In einer Fortsetzung (S. 106 ) schlägt Thalluer 
auch eine Kinteilung des schmiedbaren Eisens 
vor. Er teilt es in vier Arten: Flußstahl. 
Flußeisen, Schweißstahl, Schweißeisen und weiter 
einerseits nach den Hüttenprozessen, anderseits 
nach den chemischen und physikalischen Eigen- 
schaften. Er benennt Kohleeisen (richtiger Kohlen- 
eisen, nach Analogie von Kohlenstoff, Kohlenmeiler 
usw.) alles Flußmaterial (auch hier vermißt man 
den gemeinsamen Ausdruck für Flußstahl und 
Flußeisen), in welchem der Haupttrflger der 
physikalischen Eigenschaften neben dem Eiseu 
Kohlenstoff ist, und macht drei Gruppen: Reines 
Kohleneisen, Mangankohleneisen und legiertes 
Kohleneisen. 

Im einzelnen muß auf den betreffenden Aufsatz 
verwiesen werden, aber jedenfalls beweist dessen 
Inhalt, wie notwendig es für den Handel 
ist, genaue in die fremden Sprachen zutreffend 
übertragbare oder wenigstens definierbare Aus- 
drücke zu finden und allgemein festzuhalten. 

Jedenfalls erscheint es auch nach dem be- 
zeichneten Aufsatze sehr wünschenswert, für die 
Unterarten Stahl und Eisen eine gemein- 
schaftliche Bezeichnung zu finden, je nach- 
dem sie als Fluß- oder Sehweißmetall erzeugt 
sind, und es würde wünschenswert sein, wenn 
die Hüttenleute sich darüber äußerten , ob die 
beiden Bezeichnungen Block- und (larbeisen nicht 
brauchbar seien, da man einmal die Unterabtei- 
lungen Stahl und Sc Ii mied eisen nicht wünscht. 

Die amerikanischen Vorschlage gehen jetzt 
durch alle Zeitschriften und es ist notwendig, 
sich vor ihrer allgemeinen Einführung beizeiten 
zu schützen. 



Die Ermittlung der Durchlässigkeit von Form- und Kernsanden. 

Mitteilung aus dem chemischen Laboratorium der Maschinenfabrik und Gießerei 
von Adolf Saurer in Arbou (Schweiz) von Dr. F. Stein itzer. 



Eine der wichtigsten Eigenschaften der 
im Gießereiwesen verwendeten Sande ist 
eine genügende Durchlässigkeit für die beim 
Gießen entstehenden Gase. Zur Bestimmung 
der Durchlässigkeit ist das Verfahren von 
Schott* gebrauchlich, nach welchem aus 
einem Sande bekannter Herkunft und Eigen- 
schaften und dem zu prüfenden Materialo gleich 
große Körper geformt werden, die aus einer 
Bürette so lange mit Wasser betraufeit werden, 
bis sie nichts mehr davon aufsaugen können, 
ohne zu zerfließen. Die aufgenommenen Wasser- 
mengen sollen der Durchlässigkeit proportional 
sein. Die Schottsche Methode leidet aber an 
einem prinzipiellen Fehler. Der aus Sand ge- 



* E. Schott, Verbandlungen der 14. Versammlung 
deutscher Architekten and Ingenieure. 



formte Körper vergrößert nämlich beim Be- 
uetzen mit Wasser sein Volumen, bevor er zer- 
fließt, wodurch die Poren und mithin die auf- 
genommene Wasserinenge größer wird, als dem 
Sande eigentlich entspricht. Ferner ist das un- 
bedingt nötige gleichmäßige Formen der Probe- 
körper schwierig. 

Da eine audere Methode zur Bestimmung 
der Durchlässigkeit meines Wissens nicht existiert, 
dürfte die Beschreibung des hier benutzten Ver- 
fahrens nicht ohne Interesse seiu. Die dazu 
nötige Apparatur ist folgende: An der Woulff- 
schen Flasche A ^vergl. Abbildung 1) von 3 
bis 4 1 Inhalt ist in dem wagerecliteii Tubus 
mittels Gummistopfen ein Messinghahn befestigt, 
dessen geschlossenes Rohr einen kleineu senk- 
rechten Ansatz B mit 1 mm weiter Bohrung be- 
sitzt. Das Mariottesche Rohr (' endigt mit 
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seiner auf 2 mm verengten Oeffnung 5 cm über 
der Ausflußöffnung B, so daß das hier aus- 
fließende Wasser stets gleichen Druck hat, bezw. 
durch C Luft mit gleichbleibendem Druck angesaugt 
wird, solange der Wasserspiegel nicht unter 
das Rohr C sinkt. D ist die mit Gummistopfen 
verschlossene Einfüllöffnung. 




Abbildung 1. 



Dieser Saugapparat wird mit einem Sand- 
behälter verbunden, der aus einem Messing- 
rohr E von 10 cm Lange und 1,5 cm innerm 
Durchmesser besteht (Abbildung 2), au welchem 
unten ein Verstarkungsring F und oin Draht- 
sieb G von 0,2 mm Maschenweite angelötet sind. 
Ein Rohrstück gleicher Weite H von 3 cm Lange 
mit Schlauchstutzen kann mittels Gummischlauch 
mit E luftdicht verbunden werden. Um den Be- 
hälter stets in gleicher Weise mit Sand füllen 
zu können, dient der Becher J und ein Stampfer. 
Ersterer ist aus dem gleichen Rohre ge- 
fertigt wie E, mit Griff versehen, und faßt bei 
einer Höhe von 2,5 cm den vierten Teil des In- 
haltes von E. Der Stampfer (Abbildung 3) be- 
steht aus einem Hartholzzylinder L von 1 2 cm 
Lange, der mit wenig Spielraum sich in E ver- 
schieben laßt; oben ist ein eiserner Ring M an- 
gebracht und eine Eisenspindel X mit scheiben- 
förmigem Grifte eingeschraubt. Diese Spindel 
tragt ein frei verschiebbares, 375 g schweres 
Bleigewicht 0, dessen Bohrung mit Messingrohr 
ausgekleidet ist. Eine Stellschraube P setzt die 
Fallhöhe deä Gewehtes auf 3 cm fest. 

Das Arbeiten mit dem Apparat gestaltet 
sich folgendermaßen: Zunächst wird die Ausfluß- 
zeit von 100 cem Wasser festgestellt, indem man 
den Apparat, wie Abbildung 1 zeigt, zusammen- 
setzt. Man laßt einige Tropfen abfließen, bis 
aus Rohr C eine Luftblase kommt. Nun stellt 
man unter die Ausflußöffnung einen Meßkolben 
von 100 cem Inhalt und mißt die Zeit bis zu 
seiner Füllung, die bei den angegebenen Maßen 
ungefähr zwei Minuten betragen wird. Es 
empfiehlt sich, destilliertes Wasser zu verwenden: 
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Abbild. 2. Abbild. 3. 



man hat dann die Ausflußzeit nur einmal zu 
bestimmen, während sie bei Leitungswasser nicht 
unerheblich schwankt. Große Temperaturunter- 
schiede bei den Messungen sind zu vermeiden. 

Um nun Sand zu prüfen, wird der kleine Becher 
damit gehäuft gefüllt, glatt abgestrichen und 
in das Rohr E geschüt- 
tet, worauf der Stampfer 
eingesetzt wird; indem 
der Scheibengriff lose 
zwischen zwei Fingern 
gehalten wird, läßt man 
das bis zum Stellring 
gehobene Gewicht drei- 
mal fallen. Vier Becher 
füllen das Rohr, das auf 
einer Platte eines Sta- 
tive» steht, während das 
obere Ende lose von 
einer Klammer gehalten 
wird. Xun wird der Ap- 
parat verbunden mit den 
Schläuchen, etwas Was- 
ser abgelassen bis aus C 

Luftblasen aufsteigen 
und nach Schließen des 

Hahnes gewartet, bis keine Luft mehr ent- 
weicht. Dann erst werden 100 cem abgelassen, 
die Zeit notiert, und davon die Ausflußzeit 
ohne Sandfüllung abgezogen. Die Versuche er- 
geben die Zeit, in welcher eine 10 cm hohe, 
in beschriebener Weise gestampfte Sandschicht 
100 cem Luft durchläßt. Absolute Werte sind 
natürlich nicht zu erzielen, aber gut brauchbare 
Vergleichswerte. Wenn erst zahlreiche Unter- 
suchungen vorliegen, werden sich wohl Xormal- 
zeiten für die Durchlässigkeit verschiedener Sand- 
sorten und ihre Verwendbarkeit aufstellen lassen. 
*.*; Xachstehend sind die Ergebnisse der Unter- 
suchung von fünf Sandproben aufgeführt und 
zur Orientierung auch die rationelle chemische 
Analyse, Korngröße und Beschaffenheit sowie 
Resultate der Schottschen Probe angeführt. Die 
Sande wurden vor den Prüfungen bei 120° ge- 
trocknet. Jede der drei angeführten Sauge- 
proben wurde frisch gestampft. Die Ergebnisse 
der Schottschen und der Saugeprobe weichen 
beträchtlich voneinander ab, was nach dem 
früher Erwähnten erklärlich ist. Zur Schott- 
schen Probe wurden Würfel von 3 cm Kanten- 
länge aus Sand geformt. 

Gute Dienste leistete die Saugmethode bei 
Feststellung der Durchlässigkeit gebrauchter 
Sande, besonders von Kernsanden. Hierfür ist 
ein dem Schottschen nachgebildetes Prüfungs- 
verfahren im Gebrauch,* nach welchem die aus 
Saud geformten Körper im Gasofen geglüht und 
ihre Porosität vor und nach dem Glühen durch 
Wasseraufnahme festgestellt wird. Den tat- 

• „Stahl und Eisen« 1906 Nr. 19 8. 1197. 
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Mitteilungen aus dem 

Einfache Methode der Titanbestimmung 
in Ferrotitan. 

Es ist bekannt, daß Titansäure sioh bei An- 
wesenheit von Weinsäure nicht ausscheidet; die 
letztere vorhindert aber nicht das Entstehen eines 
EisausuJtiirniederschlages beim Einleiten von 
Schwefelwasserstoff in eine ammoniakalische 
Tit lusuiiutlo'sung. Hierauf gründet sich näch- 
ste londo Trennung des Eisens von Titan. Die 
Methode orgibt eine ganz eisenfreie Titansäure, 
die nach dem Zerstören der Weinsäure durch 
einen kleinen Ammoniaklibersohuß quantitativ 
gefällt wird. Der Gang der Analyse erlaubt 
nicht nur Titan, sondern auch Silizium und 
Eisen gleichzeitig zu bestimmen. 

Die Methode stellt sich folgendermaßen dar: 
V« bis V» g fo>n gepulvertes Ferrotitan wird in 
50 com verdünnter (1:4) Schwefelsäure gelöst, 
mit 15 cem Salzsäure (spez. Gew. 1,1) und dann 
mit 10 com Salpetersäure (spoz. Gew. 1,4) vor- 
setzt und bis zum Auftreten von Schwefelsäure- 
dumpfen abgedampft. Man kann auch ohne 
Salzsäure und Salpotersäuro arbeiten, doch ist 
dann die abgeschiedene Kieselsäure nicht absolut 
titanfrei. 

Sobald sich reichlich Schwofelsäuredämpfe 
entwickeln, wird die Masse abgekühlt, mit 100 oem 



Bächlichen Verhältnissen beim Gießen entspricht 
es mehr, wenn man aus dem Sande flache 
Kerne formt, diese eingießt und dann nach dem 
Saugverfahren prüft. Es ergab sich bei der- 
artigen Untersuchungen von Kernsanden, daß 
auf deren Durchlässigkeit und Wiederverwend- 
barkeit das angewandte Kernbindemittel von be- 
deutendem Einfluß ist, was bei den hohen Preisen 
feinerer Kernsande nicht ohne Wichtigkeit ist. 
Darüber soll später berichtet werden. 

Betreffs Einwirkung von Form und Größe 
der Sandkörner auf die Durchlässigkeit haben 
Saugproben ergeben, daß die annähernde Kugel- 
gestalt des Sandkornes und glatte Überfläche 
auch bei geringer Korngröße am günstigsten 
ist. Dies ist auch leicht erklärlich, da zwischen 
Kugeln immer die geringste Berührungsmbglich- 
keit besteht, auch wenn sie verschiedene Durch- 
messer haben. Diese Ergebnisse widersprechen 
der gebräuchlichen Anschauung, daß in bezug 
auf Durchlässigkeit eine scharf gezackte, un- 
regelmäßige Gestalt der Körnchen vorteilhafter 
sei als eine glatte oder rundliche.* Praktische 
Versuche haben bei Kernsanden ebenfalls das 
Gegenteil erwiesen. 

* Ledebur: , Handbuch der Kiacn- und Stahl- 
gießerei", 3. A. S. 197. 



Eisenhüttenlaboratorium. 

kaltem Wasser Ubergossen, bis zum Lösen der 
ausgeschiedenen Salze erwärmt, sogleich filtriert, 
die Kieselsäure mit Salzsäuro und heißem Wasser 
ausgewaschen, im gewogenen Platintiegel vor- 
sichtig verbrannt, stark geglüht und gewogen. 
Die Kieselsäure ist vollständig titaufrei. 

Zum ganz klaren Filtrat wird jetzt >/« bis »/« g 
reine Weinsäure zugegeben, mit Ammoniak 
neutralisiert und mit 2 bis 3 com überschüssigem 
Ammoniak versetzt. Die dunkle rotbraune Lösung, 
die vollkommen klar sein soll, wird mit Schwefel- 
wasserstoff im Ueberschuß gefüllt. Den Eisen- 
niederschlag filtriert man mit Hilfe der Luft- 
pumpe und wäscht ihn mit Wuschflüssigkeit 
folgender Zusammensetzung: 500 cetn Wasser 
+ 15 com Ammoniak (0,9) -f- Schwefelwasserstoff 
im Uebersohuß. Nach sorgfältigem Auswaschen 
wird der Eisensulfürniederschlag in Salzsäure 
gelöst, mit Salpotersäuro oxydiert und das Eirien 
in üblicher Weise bestimmt. 

Das etwa 600 bis 750 com betragende Filtrat 
wird in einem entsprechend großen Becherglase, 
mit einem Uhrglase bedockt, auf das Sandbad 
gestellt, mit 50 ecm Salpetersäure (spez. Gew. 1,4) 
und 10 cem Schwefelsäure (spez. (iow. I,ü5) 
versetzt und abgedampft. Der ausgeschiedene 
Schwefel wird durch die Salpetersäure zu 
Schwefelsäure oxydiert. Nach dem Abdampfen 
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dor Salpetersäure wird die Weinsäuro von der 
konzentrierten Schwefelsäure zu oiner kohligon 
Masse verbrannt. Es bleiben jetzt im Beclu rglase 
ungenibr 30 r e m einer schwarzen dicken Flüssig- 
keit, .welche, heiß mit 20 oem Salpetersäure vor- 
sichtig voreetzt, fast momentan farblos wird. 
Nach dem Abdampfen der überschüssigen Salpeter- 
säure wird die abgekühlte Lösung mit Wasser 
stark verdünnt und die Titansäure mit einem 
kleinen Uobersehuß von Ammoniak gofällt ; dann 
kocht man zum Verjagen desselben, filtriert und 
wäscht mit heißem Wasser aus. 

Die auf diese Weise gefällte Titansäure stellt 
einen ganz rein weißen, voluminösen Nieder- 
schlag dar, läßt sich sehr rasch liltrioron und 
auswaschen. Nach dem Trocknen nimmt die 
Titansäure eine dunklere, bläulich-schwarze Farbe 
an und gibt im Tiegel verbrannt und geglüht 
reinen Rutil von rötlich-gelber Farbe von spoz. 
Gow. 4,2 bis 4,3 und 0 bis b',5 Härte. 

Versuche zeigten, daß sie keine Spur von 
Eisen enthält. Weitere Versuche, die gefällte 
Titansäure volumetrisch zu bestimmen, sind im 
Gange. Henryk \i'dowi*ztw$ki, 

Cher-Chtulkcr der l'crmarr Kanonen Ubrlk 
In Molowlllch», Uout. lVrm, KuMaad. 

Die Untersuchung und Beurteilung von 
wetterfesten, rostschutzbildenden An- 
strichfarben. 

Hin besonderer Untorsuchungsgang für wetter- 
feste Farbanstriche ist kaum irgendwo zu linden, 
deshalb wird die nachstehend im Auszüge wieder- 
gegebono Zusammenstellung der Prufungsnietho- 
den von E. Bandow* auch den Lesern dieser 
Zeitschrift jedenfalls willkommen sein. Die Unter- 
suchung der Farben erstreckt sich auf eine Weihe 
verschiedener 1'rUfungnn. 1. Die St reich Tätig- 
keit und 2. die Deckkraft: Man bestreicht 
Glasplatten von 15x20 cm gleichmäßig in der 
Längsrichtung, dann in der (^uerrichtung, und 
wiederholt diese Operation, bis ein gleichmäßiger 
Anstrich entsteht. .Je schneller ein glatter, 
gleichmäßiger Anstrich entsteht, desto größer ist 
die Stroiohfähigkeit. Diese Platte gegen das 
Licht gehalten, zeigt die (iriiße der Deckkraft; 
gute Farben sollen schon nach ein- bis zweimaligem 
Streichen decken. 3. Verhalten der Farben 
gegen Wasserdampf: u) gegen strömenden ge- 
spannten Wasserdampf. Man läßt Dampf aus einem 
Ventil bei 10 bis 15 cm Entfernung 15 Minuten 
lang gegen die Platte strömen, tupft mit Filtrier- 
papier ab und siebt, ob der Anstrich blasig, 
rissig oder matt erscheint, was auf schlechte 
Farbe weist: gute Farben werden nur etwas 
weniger glänzend, b) Eine ähnliche Prüfung 
führt man mit nicht gespanntem Wasserdampf 
|z. B. aus Wasserbädern I aus, indem man die Platten 

• ,Chem.-Ztg* PJ05, 20, WO. 
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10 bis 12 Stunden dem Angriff aussetzt. B*>i 
schlechten Farben wird auch hier die Schicht 
blasig und löst sich ab. 4. Rost schütz. Für 
diese wichtigste Untersuchung der - Farben flir 
Eisenkonstruktionen bestreicht man hlankpolierte 
rechteckige Eisenbleche von 10x30 ein zweimal 
gleichmäßig mit Farbe und läßt sie acht Tage lang 
an der Luft trocknen. Die gestrichenen Eisen- 
platten werden 10 bis 12 Stunden lang auf einem 
kochenden Wasserbade der Einwirkung des 
Dampfes ausgesetzt. Man tupft die Platten ah. 
trocknet eine Stunde lang bei 100" und löst die 
Farbe mit Chloroform vorsichtig ab. Bei wirklich 
rosUichützenden Farben sind die polierten Eisen- 
flächen vollkommen blank gebliehen, andernfalls 
treten mehr oder weniger Rostflecken auf. 5. Die 
Einwirkung chemischer Reagenzien er- 
streckt sich auf Angriff von Gasen und Säuren. Von 
(iasen kommen in Betracht : Schwefelwasserstoff, 
schweflige Säure und Ammoniak. Man setzt die 
Anstriche etwa fünf Minuten der Einwirkung 
der Gase aus. Nach Bandow verfährt man dabei 
am besten so, daß man eine '/«l- Flasche mit 
Kork mit (ilastrichter und bis zum Boden reichen- 
dem Glasrohr versieht. Durch Einhlasen von Luft 
steigt das (bis in dem Trichter und bestreicht 
die aufgelegte Platte. Bei schlechten Farben 
treten Veränderungen des Farbtones ein. Kür 
Säuredämpfe kommen namentlich Salz- und Sal- 
petersäure in Betracht. Man füllt kleine Gla>- 
gofäße (Kristallisierschulenj rund zur Hälfte mit 
Säure und legt die Platten 10 Minuten lang auf. 
Ii. Die Elastizität des Anstrichs ist ebenfalN 
sehr wichtig. Man bestreicht Zeichenpapier 
(Streifen von 40 cm Länge und 10 ein Breitet 
2 bis 3 mal mit Farbe, läßt gut trocknen, 
biegt dio Streifen zweimal nach rückwärts und 
vorwärts, bedeckt sie mit einer Glasplatte und be- 
schwert sio 24 Stunden mit 2 kg. Die Biegestellen 
dürfen keine Risse zeigen. 7. Der Färb auf- 
wand wird dadurch festgestellt, daß man eine 
genau gemessene Eisenplutle bestreicht und den 
Farbverbrauch f. d. <pn durch Wägung ermittelt. 
S. Trocken fähigkeil. Das Trocknen soll in 
12 bis 1H Stunden beendigt sein. Um genau zu 
ermitteln, wie lange die Farbe zum Trocknen 
braucht, belegt man die Platte von \s Stunde zu 
'i'i Stunde mit kleineu Papierstreifen : sobald die 
Farbe zu trocknen beginnt, lassen sich die l'a- 
pierteilchen ablieben. Diese Prüfungen reichen 
für fast alle Fälle aus. \. 

Kupferstahl. 

Pierre Brouil* hat Untersuchungen über 
Kupferstahl angestellt, welche ergaben, daß die 
Härte »1er Stähle bis zu oinem Gehalto von 32% 
Kupfer beträchtlich zunimmt Es wurden auch 
Ahkühlungskurven aufgenommen und dabei fest- 

• „t'oinpt. rend.« I!XX> B. 142 S. 1421 und 
B. 14« S. IUI) und 377. 
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gestellt, daß der Haltepunkt, welcher bei kupfer- 
freiem Stahl hei 720° liegt, mit steigendem 
Kupfergehalt« sich erniedrigt, abor schürf aus- 
geprägt ist; dasselbe gilt für den Punkt bei 780". 
Die Kupferlegierungen zeigen einen Haltepunkt 
bei 975 bis 980°, der wahrscheinlich der Aus- 
scheidung von Zetnentit entspricht. Alle Kupfer- 
stahlsorten, auch die mit 82 o/o Kupfer, sind mag- 
netisch. Kupfer erniedrigt den Punkt An, aber 
uicht Hu stark wie Nickel oder Mangan. Eine 
IOo,- 9 ige Legierung läßt bei 1000" eine Abscheiduug 
von Kupfer oder einer Kupfereisen-Verbindung 
urkenuon. Verfasser stellte Zorroißvereucho mit 
Kupferetahlsorten verschiedenen Gehaltes an, die 
gewalzt, bei 900° wieder erhitzt, oder bei 870° 
und 830" gehärtet waren. Hiernach erhöht das 
Kupfer immer die Zähigkeit und vermindert die 
Dehnbarkeit, die Größe dieses Einflusses ist aber 
ganz verschieden je nach der Vorbehandlung dos 



Metalle». Stoßversuche mit Stahl von verschie- 
denem Kupfergebalte zeigen, daß mit zunehmen- 
dem Kupfergehalto die Sprüdigkeit nur wenig 
zunimmt. Das Ergebnis von Torsionsvereuchou 
war folgendes: bei Gehalten von 2 °,'o Kupfer an 
erhöht sieh die Elastizitätsgrenze und dos Bruch- 
tnoinont. Kupforstählo sind im allgemeinen härter 
als Xit kolstähle mit gleichem Kohlenstoffgehalte. 
Bis zu 4% Kupfer konnte Kotbruch nicht fest- 
gestellt werden. Aus Aetzv ersuchen schließt der 
Verfasser, daß Kupferstahl widerstandsfähiger 
gegen Angriff von Säuren ist, als gewöhnlicher 
Stahl. Die brauchbaren Kupforstahlsorton mit 
Gehalten bis zu 4 °/o Kupfer haben feinere Struk- 
tur, und enthalten um so mehr Porlit, je höher 
ihr Gehalt an Kupfer ist. Nach dieseu Unter- 
suchungen scheinen Kupferstähle ebensogut ver- 
wendbar zu sein, wie Stähle mit Nickel und 
anderen Beimengungen. 
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Patentanmeldungen, 

welche von dem angegebenen Tage an während 
zweier Monate zur Einsichtnahme für jedermann 
im Kaiserlichen Patentamt in Berlin ausliegen. 

2. Mai 1907. Kl. 10 a, K 21 540. Verfahren und 
Ofen zum Trocknen und Vorkokon von Briketts. 
Robert Friedlaender, Berlin, ßrflckenallce 6. 

Kl. 18 c, 8t 10 308. Verfahren zur Herstellung 
von kleinen ungehärteten, blanken und zugfesteu 
Eiaengegenständen (Hufnägeln oder dorgl.). Standard 
Hörne Nail Company, New Brighton, Penn»., V. St. A.; 
Vertr.: F. Haßlacber und E. Dippel, Fat. - Anwälte, 
Frankfurt a. M. 1. 

Kl. 24 f, B 42 429. Sieh selbsttätig lösende Kupp- 
lung zum Antrieb von Kettenrosten. Hans Hinte, 
Berlin, Yorkstraße 46. 

Kl. 24 f. Seh 26 207. Roat mit einem Aufsatzstoin 
für Tiegel- und dergl. Schachtöfen, bestehend aus zwei 
drehbaren Stäben, die aus auf Stangen gereihten 
Scheiben hergoatellt »ind. Willy Schwarzer, Nürn- 
berg, Aufaeftpl. 11. 

Kl. 27 b, I) 17 392. Vorrichtung zur Erhöhung 
der Windpreaaung bei Gebläaen. Erich Dittmer, 
Elberfeld, Aderstraße I. 

Kl. 81 e, I' I8C40. Fördervorrichtung mit einem 
in einer Kinne laufenden Förderband. J. I'oblig, 
Akt-Gea., Köln-ZolUtock. 

Gebrauchsmustereintragungen. 

29. April 1907. Kl. 7 a, Nr. 304 078. Kamm- 
walzenantrieb fflr Doppelduowalzwerke mit Trio- 
einbau, bei welchem sechs Walzen in Doppeltrioanord- 
nung durch eine siebente Walze miteinander ver- 
bunden werden. Benrather Maschinenfabrik, Akt.-Oe«., 
Benrath. 

Kl. 7 a, Nr. 804087. Kainniwalzcnantrieh für 
Doppelduowalzwerbe mit Trioeinbau, bei welchem 
eine Gruppe von sechs Kammwalzeu in Doppeltrio- 
anordnung durch ein mit dieser starr verbundenes 
Kanimwalzenpaar angetrieben wird. Benratber Ma- 
schinenfabrik, Akt.-Gee., Benrath. 

Kl. 7 a, Nr. 304 088. Kainmwalzenaetrieb fflr 
Doppelduowalzwerke mit Trioeinbau, bei welchem 
eine Gruppe von «echs Walzen in Doppeltrioanord- 



nung durch ein mit dieser durch eine lösbare Kupp- 
lung verbundenes Kammwalzenpaar angetrieben wird. 
Renrather Maschinenfabrik, Akt.-Ges., Benrath. 

Kl. 10a, Nr. 304 -'80. Zweiteiliges Steigrohr mit 
erweitertem Unterteil. Harponor Bergbau A.-G., 
Dortmund. 

Kl. 10 a, Nr. 304 49». KokaofentOr mit äußeren 
Schutzrippcu. Akticu-Coutmandit-Gcsellaehaft Apler- 
becker Hütte BrUgmann. Wey Und &. Co., Aplerbeck. 

Kl. 24 c, Nr. 304 320. Regeneratorstein (Kammor- 
achlicbter) ftinfseitig - prismatischer Form , mit ab- 
gerundeter oberer Liingakante. ('. Jung, (trottpriesen 
a. F., Böhmen; Vertr.: G. II. Fude und F. Born- 
hagen. Fat. -Anwälte, Merlin SW. 13. 

Deutsche Reichspatente. 

Kl. 1 b, Nr. 174840, vom 14. Juni 1904. Inter- 



national Separator C 

Mufinr.tinrhr.r l'.r:*cheidrr 



ompany in Chicago. 
mit :tci*che>\ I'olxtückni 
drehbarer, in der Quer- 
rieht u ng u n t erteilter Sehe i- 
dewaftt. 

Dieser Magnetscbuider 
gehört zu derjenigen 
Oattung von Scheidern, 
bei denen behufs Vermei- 
dung von Wirbelströmen 
und zur Konzontrieruug 
der magnetischen Kraft- 
linien die Scheidewalze 
in der Verrichtung unter- 
teilt ist. 

Gemäß der Erfindung 
ist nun die Unterteilung 
so vorgenommen, daß die 
Lamellen, welche die wirk- 
same Oberfläche der 
Wulzen bilden, in ein- 
zelnen Stttrken (/ in einem 
Träger b aus unmagnetischem Materini befestigt sind 
und zwar so, daß die nebeneinander gestellten 
Lamellen voneinander getrennte Längsreihen bilden. 
Zweckmäßig sind in diesen Keinen die benachbarten 
Lamellen durch Zwischenschaltung von Isnlationsstnff 
gegeneinander isoliert oder mit Uber die benachbarte 
Lamellenkante hervorragenden Vorsprüngeu versehen. 
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Kl. 1a, Nr. 172508, Tom 10. Mai 1905. Mi- 
schinenbauanstalt Humboldt und Anton 
Anger in Kalk bei Köln. Einrichtung zum 
Autgleichen der Schwungkräfte von zwei oder 
mehr übereinander angeordneten Sieb- oder Rätter- 
kästen, die, von gegeneinander verletzten Kurbeln an- 
getrieben, im gleichen Sinne kreisen. 

Es bedeuten a und b zwei Übereinander angeord- 
nete Siobkästen, welche in dem Gestell c, wie punk- 
tiert angedeutet, auf I'endel gestützt oder aufgehängt 




sind. Sie sind gegeneinander um 180» versetzt und 
mit seitlichen Kurbelwellen d und e verbunden, die 



ihnen eine kreiaendo Bewegung im gleichen Sinne 
erteilen. 

Neu an einer solchen Hiebeinrichtung ist die 
Vorrichtung zur Ausgleichung der Schwungkräfte. 
Die Siebe sind durch Arme f und g, welche an ihnen 
befestigt sind und Zapfen h oder i besitzen, mittele 
Zugstangen 4 nnmittolbar miteinander verbunden. Die 
Schwungkräfte der beiden Siebe müssen sich somit 
in den Zugstangen f ausgleichen; eine Uebertragung 
dieser Kräfte auf die Antricbskurbeln und Wellen- 
lager, wo sie schädlich wirken, wird so vormieden. 

Kl. 12 e, Nr. 174176, vom 2. Februar 1904. 
Louis 8chwarz&('o. in Dortmund. Vorrich- 
tung zur Reinigung von Hochofen- und anderen 
Gasen. 

Der Reiniger besteht aus einer Vorkammer a, in 
welche das zu reinigende Gas bei b eintritt und 




einen durch die Bericttelungsscheiben c, welchen durch 
seitliche Kolire Wasser zugeführt wird, erzeugten 
Wasserschleier rechtwinklig durchdringen muß. Das 
artgonetzto Gas wird dann unter Vermeidung von 
Kcken in den Zentrifugenrsum d gesaugt, der kegelige 
Gestalt und einen /.entrifugenkörper«vonentsprechender 
(iestalt mit schraubenförmigen Schaufeln f besitzt. 
Die Zentrifuge kann mittel« der Körner g in der 
Zentrifugenkammer rf verschoben werden, um den 



Zwischenraum zwischen der Zentrifuge und der 
Kammerwandung in regulieren. Durch die Wirkung 
der Zentrifuge wird der angenetzte Staub und d&j 
Wasser von dem Gas getrennt. Letzteres verläßt die 
Zentrifuge bei h. 



vom 13. Januar 1905. 
Frankfurt a. M. Ver- 







— r 


3~4? 



Kl. 18a, Nr. 178688, 

J. Kduard Goldschmid i i 
fahren tum Zusammenballen mulmiger Eisenerze durch 
eine da« flamme im Drehofen. 

Erfinder schlägt vor, mulmige Eisenerze im unteren 
Teile eines Drohofens in oiner kurzen, scharf be- 
grenzten Zono ilnrch eine regelbare, mit Gas und 
Luft unter erheblichem Druck beschickte, scharf be- 
grenzte Stichflamme einer Hitze von mindesten« 
1000* C. auszusetzen. Abi Brenngas soll vorzugsweise 
Wassergas verwendet werden. 

Kl. 49b. Nr. 172746, vom 26. Mai 1905. Ernit 
Langheinrich in Kalk bei Köln. Parallel führunj 
für Shtserschlitten an Scheren durch Hebel und Welk, 

Mit Rücksicht 
auf die praktischen 
Schwierigkeiten, die 
Hebel b zur Paral- 
lelführung des Schlit- 
ten d genügend fest 
mit der Welle a zu 
verbinden, stellt Er- 
finder boido ans einem Stück her. Die Welle a wird 
als Hohlwelle ausgebildet, und auf einen im Ms- 
schinongestell feststehenden Dorn c gesteckt, auf dem 
sie sich dreht. 

Kl. 10«, Nr. 17229», vom 8. November 1901 
Heinrich Küppers in D or tm u n d - Cor n«. 
Einrichtung zum Festklemmen und Freigeben der 
Stampferstangen von 
Kohlenstampfmaschinen 
in einem auf- und ab- 
bewegten QleitschlUten. 

In dem auf den Stamp- 
ferstangen a gleitondon 
Schlitten * sind gegen- 
überliegende Druck- 
stücko c und d gelagert, 
welche beim Anzichon 
der beiden Klemmbacken 
« und f mittels des Kei- 
les g gegen die Stampfer- 
stangen a gepreßt wer- 
den, so daß diese von 
den an den Schlitten b 
nngelenkten Pleuelstan- 
gen* mitgenommen wer- 
don. Diese Bewegung 
der Keile g erfolgt selbsttätig durch Auftreffen derselben 
gegen untero Anschläge i, desgleichen das Lösen der 
Keile durch Anschlagen gegen obere Anschläge k. 

Kl. 10 a, Nr. 171901, vom 11. November 1903. 
Dr. O. Otto & V.o. G. m. b. H. in Dahlhausen, 
Ruhr. Verfahren zum Verkoken von Kohle und der- 
gleichen in Koksöfen. 

Um die Nachteile de« bisherigen Verkokungt- 
verfahrens zu vermeiden, die darin bestehen, dali die 
stetig steigeudo Temperatur der Heizwände ihre Halt- 
barkeit gefährdet, die den Heizwänden benachbarten 
Koksteilo rissig und kleinstückig werden und viel 
Heizgas verbraucht wird, soll dio Heizung der Wand- 
kanäle ganz oder zum Teil abgestellt werden, bevor 
die Verkokung de« Kohlenkernes vollendet ist Die 
hierzu erforderliche Wärme wird dann aus den Hei»- 
wänden und den bereits verkokten Teilen des Koble- 
kuchens genommen, die zur Verkokung de* noch 
nicht völlig verkokton Kornes vollkommen 
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Statistisches. 



Erzeugung der deutschen Hochofenwerke im April 1907. 





r> o z i r k o 


Erieufunir 




b. 

Mira 1907 April 1907 
Tonnrn Tonnrn 


1. J»o. b» 

30. April 

1907 
Tonnen 


,. 

April 190* 
Tonnrn 


Tom 
1. Jan. blt 
2*0, April 

190« 
Tonnen 


ji 


Siegorland, Lahnbezirk und HeaBen-NaaRau . 
Schlesien 

Bayern, Württemberg und Thüringen . 


103 025 
21 212 
9 120 
13 400 
5 490 
2 182 
9 405 
37 224 


91 437 
21 004 

7 386 
13 180 

5 158 
3 236 

8 265 
34 939 


353 307 
82 341 
34 121 
50 640 
23 198 
10 319 
33 757 

141 525 


91 942 
19 062 
8 489 
12 655 

5 054 
2 135 

6 854 
32 008 


347 564 
67 952 
32 006 
51 240 
22 577 
8 619 
27 493 

133 016 


Gießerei-Roheisen Sa. 


201 058 j 184 605 


729 268 


178 199 


690 527 


M s 


Siegerland, Lahnbezirk und Heasen-Nassau . 


26 339 

4 217 

5 168 
7 850 


25 411 97 857 
3 90S 15 347 
3214 18 101 
7 690 30 110 


26 944 

3 372 
5 493 
7 210 


99 201 
12 476 
17 052 
26 290 


Bessemer-Roheisen 8a. 


43 574 


40 283 


161 415 


43 019 


155 019 


14 

n 


mwi^enana, liannnezira. unn riesson-»MM»sau . 

Hannover und Braunsehweip ...... 

Bayern, Württemberg und Thüringen . . . 

.Saarbezirk 

Lothringen und Luxomburg 


275 230 

24 729 
26 204 
11 680 

65 992 
286 577 


280 974 

28 092 
25 804 
12 870 
66 653 
289 791 


1 096 107 

93 Ii '7 
101 035 
48 530 
260 605 
1 1 20 702 


261 748 



21 088 
19 970 
12 900 
67 999 
267 987 


1 058 901 

92 766 
82 123 
51 050 
271 184 
1050 955 


Thomaa-Rohoison Sa. 


690 312 


704 244 


2 720 146 


651 692 


2 606 979 


Ii 


Siegerland, Lahnbezirk und HeHsen-XasBan . 
Bayern, Württemberg und Thüringen . . . 


50 254 
32 538 
12 086 


39 704 
31 808 
11 251 

_ 


177 285 
119 261 
41 548 

785 


34 923 
28 281 
6 170 


143 711 
121 790 

29 579 


Stahl- und Spiegeleisen usw. Sa. 


94 878 


82 763 


338 879 69 374 295 080 


i S 

S J 


Siogerland, Lahnbezirk und Hesaen-NaBHau . 

kl il Ii 1 ii U 1 i t II 

Bayern, Württemberg nnd Thüringen . 


4 420 
1 7 006 
30 371 
710 
16 868 


5 489 
16 828 
28 384 
820 
14 287 


14 531 
70 863 
117 261 
2 245 

02 695 


5'699 
Iis 094 
31 310 

TM, 

20 382 


15 073 
75 563] 
118 885 
3 360; 
74 085 


Puddel-Roheiaen Sa. 


09 435 


65 808 207 595 


76 865 


286 966 


SP . 

M 

i 1 


Siegerland, Lahnbezirk und HeBsen-Nassau . 
Schlesien . 

Hannover und Braunachweig 

Bayern, Württemberg und Thüringen . . . 

Lothringen und Luxemburg 


459 208 
75 033 
81 474 

13 400 
39 544 

14 472 
75 39" 

«40 «f.!» 


443 015 

73 608 
78 327 
13 180 
38 712 
10 920 

74 91* 
.139 017 


1 739 147 
287 812 
304 138 
50 640 
154 343 
61 879 
294 422 
1 324 922 


421 256 
69 409 
72 550 
12 655 
32 234 
15 815 
74 853 

320 377 


1 «64 450 
277 781 
290 348 
51 240 
DO 990 
63 029 
298 677 
1 258 056 




Gesamt-Erzeugim« Ha. 1 099 2. r »7 


1077 701t 4 217 303 1019 149 


4 034 571 


i 1 


Thomas-Roheisen 


201 058 
43 574 

090 312 
94 878 
09 435 


184 605 
40 283 

704 244 
82 763 
65 «08 


729 208 
161 415 
2 720 140 
338 879 
267 595 


178 199 
43 0L< 
643 332 

69 374 

70 865 


690 527 
155 019 
2 589 179 
295 080 
286 900 


Geaamt-Erzeugung Sa. 1 099 257 


1 077 703 4 217 303 


1 019 149 4 034 571 



April: Einfuhr: Steinkohlen 990668 t, Braunkohlen 819 129t, Eisenerze 011 682 t, Roheisen 42007 t, 
Kupfer 12 136 t. Auafuhr: Steinkohlen 1858 126 t, Braunkohlen 446 t, Eisenerze 352 253 t, Roheisen 28 682 t, 
Kupfer 485 t. 

Roheisenerzeugung im Auslände: 
Vereinigte 8taaten von Amerika: April: 2252 000 1, .1. 1906:25712100 t; Belgien: April: 119190 t- 
J. 1906: 1 481460 t. 
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Leistung der Koks- und AiitbrazlthochÖfen In den Vereinigten Staaten.» 



1307 

April Marr 

I. Erzeugung all. Hochöfen: 

insgesamt 2 252 02» 2 2(50 778 

arbeitstäglich 75 007 72 928 

II. Anteil der Werke der 

U. 8. Steel Corporation : 

insgesamt 14(19 987 1 447 634 

davon Ferromangan und 

Spiegeleisen 20 951 ;il 588 



III. Zahl der Hochöfen 
davon im Feuer . . . 

IV. Wochenleistungon der 

Hochöfen 



am 1. Mal 

387 
323 

532 295 



an I. April 
385 
313 

t 

505 415 



Mit dieser letzten Wochenlcistung hat die Hoeh- 
ofenindustrie der Vereinigten Staaten eine 
noch niemals dagewesene Erzeugungsztfler 

♦ „The Iron Age" 1907, 9. Mai, 8. 1481. 



Berichte über Versammlungen aus Fachvereinen. 



Iron and Steel Institute. 

Am 9. und 10. Mai fand in London die 38. Haupt- 
versammlung des Iron and Steel Institute statt. Dem 
vom Geschäftsführer Kennet H. Hrough vor- 
getragenen Kerichte fies Vorstandes entnehmen wir, 
daß die Mitgliederliste zu Anfang d. J. 2052 Manien 
aufwies und im abgelaufenen .Jahre dem verdienten 
österreichischen Metallurgen l'rof. Josef von K Ii ren- 
wert h die Ehrenmitglicdsehaft des Institutes verliehen 
wurde. Die Anzahl der dem Institute im vorigen 
Jahre vorgelegten Vorträge betrug 2H, seine Veröffent- 
lichungen umfaBten 2102 Druckseiten und 12(i Tafeln. 
Der Bericht gedenkt besonders eingebend des Be- 
suche* des American Institute of Mining Engineers 
und spricht der Institution of Mechanieal Engineers 
und dem Verein deutscher Eisenhütlenlcute verbind- 
lichen Dank aus für die durch deren Veranstaltungen 
den amerikanischen (lästen den Institute erwiesenen 
Aufmerksamkeiten. 

In Behinderung des l'rüaidenteu H. A. Hadfield, 
der zur Einweihung des Ingenieur - Hauses in New- 
York weilte, erfolgte hierauf durch Sir James 
Kitson die Einführung des neu erwählten Präsidenten 
Sir Hugh Bell, dessen erste Amtshandlung die, 
Eeberreichung der goldenen Bessemerniedaille an 
Herrn J. A. Brinell-Stoekholm war. 

In der hierauf wie üblich zur Vorlage kommen- 
den Adresse des I' r ii * i d e u t e n wirft Sir Hugh 
Bell einen Rückblick auf die in den letzten hundert 
Jahren erzielten Fortschritte in der Darstellung von 
Eisen und Stahl. Das 18. Jahrhundert war unter 
Waffenguklirr zu Ende gegangen; auf dem ungeheuren 
europäischen Schlachtfelde war aber neben dem 
Krieger gleichzeitig auch der Erfinder an der Arbeit, 
/war war schon zwei Jahrhunderte vorher der Weg 
gezeigt, den Dampf zur Krafterzeugung auszunutzen, 
doch kann man von einer wirklichen Anwendung der 
Dampfkraft erst seit den Tagen James Watts reden, 
der 1819 starb, als das Dampfboot in der ersten 
Kindheit stand und mit der Ausnutzung des Dampfes 
für Landtransport kaum begonnen war. Von allen 
Hilfsmitteln gewerblicher Unternehmen war die Nutz- 
barmachung der Dampfkruft für Wasser- und Land- 
transport die bei weitem wichtigste. Von der Kölner- 
zeit bis zur Einführung der Dampflokomotive war 
auf dem Gebiete des Landtransportes keinerlei Fort- 
schritt zu verzeichnen gewesen, und zu Anfang des 
19. Jahrhunderts noch vermochte man nicht schneller 
von London nach Korn zu reisen, als dies schon dem 
römischen Kaiser 'araculla möglich war. 

Ehe man einen \V«-g fand, die groben Mincral- 
schi'it/e der ganzen Welt in grollen Mengen zusammen- 
zubringen, war die Eisenerzeugung auf solche Bezirke 
beschränkt, in denen sowohl Erz wie Brennstoff vor- 
handen war. Das glänzende Gedeihen des Werkes 



zu Dowlais hatte seine Ursache einzig in dem Um- 
stände, daß Eisenerz und Kohle au« dem gleichen 
Schacht gefördert werden konnten, während das Werk 
jetzt von der Verbindung dos Hafens von Cardiff mit 
den baskisehon Provinzen Spaniens abhängig ist. 

Die enorme neuere Entwicklung der amerika- 
nischen Eisenindustrie ist nur zurückzuführen auf dir 
Billigkeit der durch Dampf vermittelten Transport* 
/u Wasser und zu Lande und auf die Vervollkomm- 
nung der elektrischen Anlagen zur Bewegung der 
riesigen Mengen Erze und Krennstoffe. Die große 
Entfernung zwischen den Eisenerzvorkommen de» 
amerikanischen Nordwestensund den Kohlenfeldern lieB 
es noch im Jahre 1890 dem verstorbenen Sir Lowthian 
Bell zweifelhaft erscheinen, ob es möglich auin würde, 
die Erze nutzbar zu machen, während heute dank 
der Transportmittel und -Einrichtungen die Kohl- 
felder Pennsylvanicns, trotzdem sie durch 800 Meilen 
Land und Wasser von diesen getrennt sind, vom 
wirtschaftlichen Standpunkte aus als neben den Eisen- 
erzlagern der Grollen Seen liegend bezeichnet werden 
können. Die in Großbritannien zu überwindenden 
Entfernungen waren zunächst keine großen, nie er- 
möglichten das bedeutende Anwachsen der Eisen- 
industrie dieses Landes zu Anfang des vorigen Jahr- 
hunderts. Em das Jahr 1800 betrog die britische 
Eisenerzeugung nicht mehr als '/« Million Tonnen, 
und noch 30 Jahre später erreichte sie nicht einmal 
"t Millionen Tonnen, immerhin aber etwa die Hälfte 
der damaligen Oesamterzeugung der Welt. Vom 
Jahre 1S30 nb begann der Einfluß der Fortschritte 
im Transportwesen sich geltend zu machen gleich- 
zeitig mit demjenigen, den die allgemeinen Fort- 
schritte auf die technischen Hilfsmittel der Eisen- 
industrie ausübten. In den nächsten 20 Jahren stieg 
die britische Eisenerzeugung auf 2 1 /« Millionen Tonnen 
und im Jahre 1870 betrug sie 5'/* Millionen Tonnen 
bei einer (iesamterzeugung der Welt von 10\» .Mil- 
lionen Tonnen. Nach dem Jahre 1870 traten die 
Folgen der oben erwähnten Ueberwindung der Ent- 
fernung zwischen Erz und Kohle auch bei den übrigen 
Ländern nach und nach in die Erscheinung, so dati 
im Jahre 1890 England durch die Ver. Staaten von 
dem ersten Platze unter den eigenerzeugenden Ländern 
verdrängt wurde und im Jahre 1903 auch den zweiten 
Platz an Deutschland abtreten mußte. 

Als interessanten und instruktiven Anhang m 
seinem Vortrag gab Sir Hugh Bell eine Tabelle, in 
der er die bedeutsamsten Vorgänge der letzten hundert 
Jahre, die von Einfluß auf die Gestaltung der Eisen- 
industrie gewesen sind, chronologisch verzeichnet. 

l'eber die sich anschließenden Vorträge geben 
wir nachstehend eine kurze Ueborsieht, uns vor- 
behaltend auf den einen oder andern später näher 
einzugehen, wenn über die Vorhandlungen ein aus- 
führlicherer Bericht vorliegt. 
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Professor Bonc von der l'niversität Leeds und 
Chemiker Whceler in Warrington besprechen ihre 
Untersuchungen 

Uber dio Anwendung Ton Dampf im Betrieb« 
der Gaserzeuger, 

die sie auf den Eisen- und Stahlwerken von Monk«, 
FT a 1 1 & Co. Ltd. in W a r r i n g t o n angestellt haben. 

Die zur Verfügung «teilenden Generatoren Bind 
von Dr. Mond entworfen und entsprechen nach- 
stehender Abbildung. Sie besitzen eiserne Einhänge- 
rohre, um die Aufschüttung in längeren Zwischen- 
räumen vornehmen zu können und gleiche Schütthöhe 
zu erhalten, unton einen Korbrost und um ihn einen 
Mantel, der in ein Wasserbecken taucht. Die Aus- 
mauerung stützt sich auf einen inneren Blcchmantel, 
um den ein zweiter größerer Blcchmantel gezogon 
int, »o daß zwischen beiden ein Zwischenraum von 




125 mm bleibt. Das den Generator verlausende Gas 
durchströmt einen Vorwarmer, in dem die zur Ver- 
gasung bestimmte, vorher mit Dampf gesättigte Luft 
vorgewärmt wird. Die Einrichtung ermöglicht es dem 
Dampfluftgemiech verschiedene für die Versuchs- 
zwecke nützlich erscheinende Temperaturen zu geben. 
Dr. Mond hat sich bei seinen Generatoranlagen be- 
kanntlich das Ziel gesetzt und auch mit praktisch 
guten Erfolgen durchgeführt, neben der Erzeugung 
von Generatorgas auch die aus der Steinkohle ent- 
stehenden Nebenprodukte zu gewinnen und zwar neben 
dem Teer besonders das aus dem Stickstoff des 
Brennstoffes entstehende Ammoniak in Gestalt von 
Aminonsulfat. Die vorliegende Untersuchung sollte 
aber nicht die Nützlichkeit des Mondschen Verfahrens 
als solchem ermitteln, sondern es sollte festgestellt 
werden, welche Dampfmenge man unter Errei- 
chung günstigster Arbeitsverhältnisse im Generator 
gebrauchen kann mit Rücksicht darauf, daß das 
Gas in Wärm- und I'uddelöfon und Gasmaschinen 
benutzt wird. Mau ließ dus gesättigte Dampf- 
luftgemisch in 5 Stufen steinend von 60 auf 
H0°C. in den Generator eintreten. Bei Verwendung 
der höchsten Temperatur kam man ungefähr den- 
jenigen Verhältnissen nahe, die Mond bei seinen Gone- 
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ratoren mit Nebenproduktengewinnung orzielt. Daboi 
wird aber noch bemerkt, daß die vorliegende Gene- 
ratoranlage, in der wöchentlich 74 bis 9:t t Kohle 
vergast wurden, noch nicht so groß ist, daß eine 
Mondsche Ammoniakgewinnung mit Nutzen errichtet 
werden könnte, sondern daß dazu immerhin Generator- 
anlagen für eine wöchentliche Vergasung von minde- 
stens ! T»0 1 notwendig erscheinen. Die Kohle wird durch 
das Kinhängerohr in den Generator geschüttet. Es 
entsteht in dem Kttllsehacht wegen der seitlichen Er- 
wärmung durch das erzeugte Gas eine trockene De- 
stillation. Vielfach wird nun behauptet, daß die 
Erzeugnisse dieser Destillation, die Teernebel ent- 
halten, beim Passieren um die Unterkante des Ein- 
hängerohres durch den darunter liegenden glühenden 
Brennstoff eine gewisse Zersetzung dieses Teeres 
erführen. Dio untersuchenden Herren halten indessen 
deren Wert für zweifelhaft. Das erzeugte Gas wird, 
nachdem es seine Hauptwärme in dem Vorwärmer 
bis auf 260 bis 180 0 C. abgegeben hat, später durch 
zerstäubtes Wasser auf 94 biB 100° C. gekühlt, wobei 
es zum Teil von den Teernebeln befreit wird. Das 
(Jas für die Gofen wird nicht weiter gereinigt. Der 
Anwesenheit der teerigen Dämpfe in diesen Gasen 
sprechen die Verfasser weniger Bedeutung in Hin- 
sicht auf die dadurch entstehende Vergrößerung der 
Wärmemenge des Gases, wohl aber in der Be- 
ziehung zu, daß das Gas mit leuchtender Flamme 
verbrennt. Das Gas für die Gasmaschinen wird auf 
atmosphärische Temperatur abgekühlt und dadurch 
von Tcerdäinpfen noch weiter befreit. Der Rest der- 
selben wird in Sägespänreinigern fortgenommen. 

Der der Vergasungsluft zugesetzte Dampf war 
bei den Dampfluftgemiachen von 60 und 65 °C. nur Ab- 
dampf, bei höheren Temperaturen wurde Frischdampf 
zugesetzt. In den Generatoren können zusammen 
stündlich 1600 kg Kohle vergast werden. Die damit 
betriebenen Oefen und Maschinen haben aber im 
Höchstfälle nur eine Gasmenge von 1200 kg Kohle 
nötig, so daß also die Generatoren nur mit 3 /i ihrer 
Leistung beansprucht wurden. Bei den Versuchen 
stellte sich die verbrauchte Kohlenmenge indessen, 
da nicht alle Hefen und Maschinen dauernd voll be- 
lastet wurden, noch kleiner. 

Die vergaste Kohle hatte folgende mittlere Zu- 
sammensetzung: 

Kohlenstoff 78.41% Schwefel. . . 0,83% 
Wasserstoff 5,51 „ Sauerstoff» . 10,03 „ 
Stickstoff . 1,3» . Asche .... 8,83 „ 

Die gesamten flüchtigen Bestandteile betrugen 
36,2 %. Der obere Heizwert derselben war 7750 W.-E., 
der untere 7450 W.-E. im Kilogramm. 

Zum späteren Vergleich wird zunächst die Zu- 
sammensetzung des mit Rücksicht auf Teer- und 
Ammoniakgewinnung nach Monds Verfahren erzeugten 
Gases gonannt. Dieses besteht aus 16 0; 0 Kohl en- 
saure, 11% Kohlenoxyd, 29% Wasserstoff, 2% 
Methan und 42 % Stickstoff. Die gesamte brennbare 
Menge des Gases ist 42%. Dieses Gas ist wegen 
seines hohen Wasserstoff- und geringen Kohlenoxyd- 
gehaltes für Gfenbetrieb wenig geeignet. Als Grund 
dafür vermuten die Berichterstatter einen bemerkens- 
werten EinHuli bei der Verbrennung des Wasser- 
stoffes auf den vorhandenen heißen Oberflächen. Die 
Vortragenden stellen in Aussicht, ihre in dieser Be- 
ziehung gefundenen Ergebnisse später zu veröffent- 
lichen. Für die Stahlhcrcitung muß daher die Am- 
moniakgewinnung aus dem Generatorgase, die bei 
hohem Wasserstoffgehalt des Gases sich erhöht, 
zurücktreten. 

Die angestellten Versucho sind mit großer Sorg- 
falt gemacht und bei jedem Temperaturverhältnis des 

* Durch Differenz gefunden. 
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Dampfluftgemisches stets ein« Tolle Woche durch- Wertrethen, bei denen die der Lnft zugesetzte Dampf- 
te führt worden. Bei den Angaben über die gefundenen menge aus Abdampf entnommen ist. 
Nutzeffekte der Generatoren sind auch der Kohlenver- Ferner wurde das Verhältnis der Sauerstoffmeoge 
brauch für die erzeugte Dampfmengo sowohl zum Be- ermittelt, welche dem Generator aus der Zersetzung 
triebe der Gebläse als auch zum Betrieb der Wasche des zugesetzten Dampfes und der der Luft zugeführt 
und die der Vergasungsluft zugesetzte Dampfmengo mit wurde. Die Gebläseluft wurde bei den Versuchen, 
berücksichtigt, und zwar werden folgende Wirkungs- wie schon bemerkt, nur bei Temperaturen von 60 and 
grade unterschieden: 1. der thermische Effekt der 75' 0. mit Abdampf und bei den höheren aas einem 
Anlage in zwei Werten, der höhere Wert enthält den Gemisch von Frischdampf und Abdampf hergestellt. 
Dampfverbrauch für die GebläsemaBchine, der niedri- Alle diese Untersuchungen sind ausführlich beschrieb«« 
gere diesen und auch den für die Gaswascho; 2. zwei und zum 8chluß in einer Tabelle zusammengefaßt, die 
Wertreihen auf gleicher Grundlage unter weiterer hierunter folgt. Dabei sei bemerkt, daß die Zahlen 
Annahme, daß die der Luft zugesetzte Dampfmenge mit Rechenschiebergenauigkeit in deutsche Maße und 
aus Frischdsmpf besteht und einer Kesselanlage mit Gewichto umgerechnet sind. Ueberall sind untere 
70°/» Nutzeffekt entnommen wird; 3. zwei weitere Heizwerte eingesetzt. 

Temperatur des zur Vergasung dienenden gesättigten 

Dampfluftgemisches 60° 65° 70 9 75° 80° 

Stündlichor Kohlenverbranch im Generator kg . . . 840 725 710 729 673 

Stündlicher Kohlunvorbrauch des Kossols kg ... . 102 91,5 121 146 170 
Stündlicher Kohlcnverbrauch für den Dampf in der 

Vergasungsluft kg — — 33,5 51,7 8* 

Totaler Kohlenetoffverlust in 1 /, 5,8 . 7,8 8,1 7,1 8,4 

mittlere Zusammensetzung des erzeugten Gases in °/o: 

Kohlensäure 5,25 6,95 9,15 11,65 13,25 

Kohlenoxyd 27,8 25,4 21,7 18,35 16,05 

Wasserstoff 16,6 18,3 19,65 21,8 22,65 

Methan 3,35 3,4 8,4 8,85 3,50 

8tickstorf 47,5 45,9 46,1 44,83 44,55 

Brennbare Teile im Gase 47,25 47,10 44,75 43,50 42,20 

TT«i,w«rt H«a O««- in W F f 0,,fi ™ r 1690 1690 1640 1570 1550 

Heizwert des Gases in W.-E. ^ , 5g5 ^ HgQ US8 im 

Gasmenge in cbm aus 1 t Kohle 3850 3820 3960 4100 4150 

Dampfmengo in kg, zugesetzt zu 1 kg vorgaster Kohle 0,45 0,55 0,80 1,12 1,55 

Vom Dampf werden im Generator zersetzt . . . «;'o 87,4 80,0 61,4 52,0 40,0 
Gebläseluft in cbm von 0° und 760 mm Barometerstand 

für 1 kg Kohle 2,45 2/2 2,3 2,3 2,28 

Verhältnis des Sauerstoffes aus dem Dampf zu dem 

Sauerstoff aus der Luft 0,50 0,62 0,65 0,75 0,80 

Ammonsulfat aus dem erzeugten Gase in kg für die 

vergaste Tonne Kohlo 17,6 20,0 23,0 29,4 32,3 

Nutzeffektsverhältnis : 

1. Einschließlich dem Dampf für das Gebläse .... 0,778 0,750 0,727 0,701 0,665 

2. Einschließlich dem Dampf für Gebläse und Wäscher 0,765 0,687 0,660 0,640 0,604 

Dieser Haupttabelle seien noch die Nutzeffektswerte hinzugefügt, die unter folgenden Verhältni«*t 
entstanden sind : 

1. Unter der Annahme, daß der in der Vergasungsluft 
befindliche Dampf aus einem Kessel mit 70 o/ 0 Nutz- 
effekt entnommen wird 0,087 0,665 0,630 0,611 0,578 

2. Daß diese ganz« Dampfmengo aus Abdampf besteht 0,715 0,687 0,630 0,611 0,578 

Aus diesen Versuchen werden folgende Schlüsse Die Verbesserung des Effektes nach der unter« 

gezogen : Grenze der Versuche hin gibt zu der Frage Ver- 

Die Qualität des Gasos nimmt mit steigendem anlaasung, ob eine noch geringere Temperatur aU 

Wassorzusatz ab. Bei 00 bis 65" C. enthält das Gas 60° C. nicht noch günstigere Ergebnisse gezeitigt hatte 

die größte Monge brennbare Substanz. Diese sinkt Das wird als möglich bezeichnet, indessen konnten 

von 47 bis auf 42°/» bei 80° C. horuntor. Versuche in dieser Richtung nicht angestellt werde«. 

Allerdings wird dieser Verlust teilweise auf- weil störende Schlackenbildung im Generator auftrat 
gehoben dadurch, daß die Gasmenge größer wird. Interessant ist ferner, daß die Menge des unter- 

aber doch nicht ganz, wie sich leicht ausrechnen läßt. setzt den Generator durchströmenden Dampfes erheb- 

Boi geringeren Temperaturen der gesättigtem Ver- lieh bei den höheren Temperataren steigt, und i*ir 

gasungsluft, also bei einem geringeren Wasserzusatz, von 12,6% auf 58 "/o. Aach die Menge des 

ist das Gas reicher an Kohlenoxyd. Mit Erhöhung wonnenen Ammoniaks stieg und näherte sich bei 

der Temperatur nimmt die Kohlenoxydmenge ab, wo- 80* (J. den von Mond für sein Verfahren angegebenen 

gegen Kohlensäure und Wasserstoff zunehmen. Das Zahlen, bei dem 50°/o des Brennstoffstickstoffe« in 

weist darauf hin, daß die Temperatur in der Ver- Ammoniak umgewandelt wird. 

brennungszone sinkt. Der Wärmewort des Gasos Würde man zu einer Ammoniakgewinnung*anl*£* 

sinkt ebenfalls boi höheren Temperaturen, besonders auf Hüttenwerken übergehen, so dürfte man auf diese 

aber wird, wio schon bemerkt, der Wert des Gases höchste Ammoniakgewinnung keinen Wert legen, »a- 

für Ofenzwecke mit steigendem Wassergehalt geringer. dorn würde wahrscheinlich zweckmäßig in der Näh« 

Der thermische Nutzeffekt des Generators ist bei von 65° C. des Dampfluftgemisches stehen bleibeB 

höheren Temperaturen des Dampfluftgemisches eben- und dann allerdings noch 80"/» des Stickstoffes der 

falls geringer. Kr wird natürlich besser, wenn man Kohle als Ammoniak gewinnen, d. h. ungefikr 

allein Abdampf der Luft beimischt." doppelt so viel wie bei 
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Die Monge an wasserfreiem Teer betrag ungefähr 
5,75o/o der vergasten Kohle. Der Kohlenstoff darin 
betrug 6,1 >. 

Der Kohlen verlast in dor Asche war 1,3°.« der 
gesamten vergasten Kohleutncngc. Die Kohlenstoff- 
menge, welche in (Jas Obergeführt ist, betrug 92,6 °/»- 

Der Schwefelgehalt im (tage, meistens in Gestalt 
von schwefliger Saure, betrug 0,1 Volumprozent, von 
dem der Kohle erscheinen 87 °/o im Oase. 

Joh. Körtina. 

Joseph Henderaon (Stockton-on-Tees) be- 
richtete 

Uber die Verteilung von Schwefel In Kokillen. 

Die Krscheinung, daß im allgemeinen in dem oberen 
Teile der Kokillen und anderer grober Gußstücke ein 
höherer Schwefelgehalt als in den unteren Partien 
gefunden wird, ist eine allbekannte.* 

Trotzdem werden bei der Probenahme vielfach nur 
den Köpfen der Kokillen usw. Probcspäue zur 
Sehwefelbestimmung entnommen. Eine solche Prü- 
fung ist offenbar ungerecht, wie folgende Analysen 
«eigen : Nr. 1 Nr. i 
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Die Gußstücke Nr. 1, 2 und 3 wurden aus einem 
Roheisen hergestellt ,das max.0,03 o; 0 Schwefel enthielt. 

Andere wieder untersuchen diese Gußstücke in 
der Weise, daß sie dieselben oben und unten anbohren 
und die Bohrspäne im gleichen Verhältnis mischen. 
Diese Methode könnte nur gerechtfertigt sein, wenn 
der Schwcfelgehalt gleichmäßig von oben nach unten 
im Gußstück abnähme. Um festzustellen, wie weit 
der übermäßig hohe Schwefelgehalt, vom Kopf der 
Kokille aus gerechnet, sich nach unten hin zeige, 
wurde die Kokille von oben her 8 Zoll tief angebohrt 
und jeder Zoll der Bohrspäne auf Schwefel unter- 
sucht. Die in Rede stehende Kokille war 2,1 m lang 
und wog etwa 4S00 kg. Die Analysenresultate waren 
folgende : 
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0,1 98| 0,29 
0,142 0,41 
0,082 0,44 
0,055 0,46 
0,047 0,46 

0,041 0,46 
0,042 0,46 ) 


1,12 
1,06 
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0,9» 
0,95 
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1.26 0,043 
1,21 0,043 
1.26 0,044 
1.26 0,042 
1,26 0.042 

1,26 0,042 



Die Tabelle zeigt deutlich, daß dor hohe Schwefel- 
gehalt Bich nicht über einen Zoll Tiefe erstreckt und 
daß nach dem zweiten Zoll die Zusammensetzung der 
Kokille eine normale ist. Es ist noch bemerkenswert, 
daß der niedrigste Gehalt an gebundenem Kohlenstoff 
neben dem höchsten Gehalt an Schwefel einhergeht, 
während man im Roheisen gerade die entgegen- 
gesetzte Erscheinung feststellen kann. 

Weitere Untersuchungen ergaben, daß der «ehr 
hoho Schwofelgehalt in der Mitte der oberen Wand- 

* „Journal of the Iron and Steel Institute" 1*92 
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stärke gefunden wird und sehr beträchtlich nach den 
Seiton hiu abnimmt. 

Die Frage ist für Kokillenlieferanten von Be- 
deutung, da diese häufig beauftragt werden, Kokillen an- 
zufertigen, deren höchster Gehalt an Schwefel 0,06*/« 
nicht übersteigen soll. Da die Schwefelabscheidungen 
im oberen Teil der Kokille kaum zu vermeiden sind, 
so ist es ungerechtfertigt, die Probespäno dem oberen 
Teile allein zu entnehmen, ohne die übrigen Partien 
der Kokille im gleichen Verhältnis zur Probenahme 
heranzuziehen. O. P. 

Arthur W. Richards (Grangetown) sprach über 

die Herstellung von Stahl ans hochslllzlertem, pbog- 
phorhaltlgem Roheisen nach dem Thomasprozeß. 

Um die Schwierigkeiten bei dem Verarbeiten des 
hoehsiliziumhaltigen Clevelandeisens zu überwinden, 
hat Dr. O. Massenez aus Wiesbaden ein Verfahren 
vorgeschlagen, das seit Juli 1905 bei Bolckow, 
Vaughan & Co. in Middlesbrough ständig zur An- 
wendung kommt und sehr befriedigende Betriebs- 
rcsultate liefert. Das Verfahren ist folgendes: Ein 
kleines Quantum Eisonoxyd (Eisenerz usw. und wenn 
nötig Kalk ) wird in den Thornaskonverter gebracht 
und hierauf graues Clevelan.leisen eingegossen, das 
immer geringen Schwefelgehalt hat, während der Pro- 
zentsatz an Silizium zwischen 1,5 bis 3 o 0 schwankt. 
Ks wird dann geblasen, bis alles Silizium oxydiert ist 
und die Kohlenstoffflamme erscheint. Hierauf wird 
der Prozeß unterbrochen, die Birne gekippt und 
möglichst viel von der sehr flüssigen kioselsäurehaltigen 
Schlacke abgegossen. DieBe Schlacke enthält 3 U 0 
Eisen, 35—45 " u Kieselsäure und keinen Phosphor 
Die endgültig resultierende Schlacke enthält 8—1 1 % 
Eisen, 14—20'/. Phosphorsäure (95— 100 « 0 Zitrat- 
löslichkeit!) und 1 1-12 e /o Kieselsäure. Der Eisen- 
gehalt des vorher gemachten Eisenoxydzuschlagos 
wird fast völlig reduziert. 

Die Vorzüge dieses Verfahrens werden dahin 
zusammengefaßt : 

1. Man erhält eine verbesserte Qualität des Stahls 
dadurch, daß die Höhe des Phosphorgehaltes 
besser bestimmt werden kann. 

2. Ein hochkohlenstofflialtiger Schienenstahl kann 
mit der größten Gleichmäßigkeit hergestellt 
werden. 

3. Der einbeimische Eisenstein kann jetzt verwendet 
werden ohne Zuschlag von fremdem Erz usw. 

4. Verminderter Auswurf, geringerer Abbrand, und 
teilweise Reduktion des Eisens aus den gemachten 
Zuschlägen von Eisenoxyd. 

5. Größere Einfachheit des Betriebes und dadurch 
erzielte Arbeitsersparnisse. 

6. Gewinnung einer hochhaltigen Thomasschlacke von 
einem Roheisen, das 1,5 »,„ Phosphor und weniger 
enthält. 

Der nach diesem Verfahren hergestellte Stahl ver- 
walzt sich sehr gut und genügt auch den höchsten 
Anforderungen. <). P. 

Arthur W. Richards (Grangetown) verbreitete 
sich ferner 

Uber die Herstellung ron Stahl ans chrora-, nicket« 
und kobalthaltigem Roheisen. 

In den Betrieben von Bolckow, Vaughan & Vo. 
in Middlesbrough ist ein Verfahren von Dr. Otto 
Massenez in Wiesbaden entwickelt worden für 
die Verwertung eines eigenartig zusammengesetzten 
Roheisens. Der daraus hergestellte Stahl enthielt 
ungefähr 1.5 o„ Nickel, 0,25 > Kobalt und 0,30% 

B 
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Chrom und er «oll all die ausgezeichneten Eigen- 
schaften eines StahleB haben, der einen erheblich 
höheren Niekelgohalt besitzt, und er stellt sich dabei 
viel billiger. Da* Ausgangsroheisen stammt von einem 
Eisenerz folgender Zusammensetzung: 

°'o 7» 

Eisen .... 45,69 Tonerde . . 9,25 

Mangan . . . 0,232 Kalk .... 0,65 

Chrom . . 2,35 Magnesia . . 2,1 43 

Nickel l Srhvrefel . . 0,029 

Kobalt I ■ ■ U ' al Phosphor . . 0,02 

Kieselsäure . 12,32 

Das Erz ist schwer reduzierbar und erfordert sehr 
hohen Koks- und Kalksteinzuschlag. Das erfolgende 
Roheisen enthalt 1,75 > Nickel und Kobalt, 4 °/o 
Chrom und 4 ? 0 Silizium. 

Die Verarbeitung dieses 'Eisens auf Stahl ge- 
staltet sich, nachdem Versuche es in der Beasemer- 
oder TbomaHhime zu verblauen, fehlgeschlagen waren, 
dem M assenezschen Verfahren folgendermaßen: 
In einen Martinofen werden je 3 Tonnen Kalk 
basische Schlacke eingebracht uud (Iber diese 
werden 3 Tonnen Hoteisenstein ausgebreitet. Dieses 
Gemisch wird bis zum beginnenden Schmelzen erhitzt 
und es werden dann 2 Pfannen mit jo 10 bis 11 t des 
Chrum-Nickcleisens, das vorher im Kupolofen um- 
gcschmolzen oder direkt dem Hochofen entnommen 
ist, in den Martinofen eingegossen. Die sich nach 
und nach bildende dicke, schäumende Schlacke ent- 
halt einen Teil des Chroms in Form von Cbromoxyd. 
Diese wird nach Verlauf von 45 bis 60 Minuten durch 
besondere Schlackenabstiche abgezogen. Es wird 
dann eine zweite Schlacke gebildet von dem auf dem 
Herd des Ofens verbleibenden Material, welchem 
weitere Zusätze von basischer Schlacke, Flußspat 
und Kalk hinzugegeben werden. Die sich daraus 
bildende Schlacke, die einen weiteren Teil deB Chrom- 
oxydes enthält, wird dann abgezogen. Dieses Spiel 
wiederholt sich noch mehrere Male, entsprechend dem 
Chromgehalt des Roheisens. Wenn das Eisen 4 % 
Chrom enthält, so macht sich meist ein viermaliges 
Abziehen der Schlacke erforderlich, wonach der 
Chromgehalt fast verschwunden ist. Das Ende des 
Prozesses verläuft genau gleich dem gewöhnlichen 
Martinschmclzen. Das Endprodukt enthält ungefähr 
0,3 7o Chrom. Die Schlacke enthalt 5 bis 10°/o Chrom- 
oxyd. 

Dem Berichte sind ausführliche Daten über die 
chemische und mechanische Prüfung des so her- 
gestellten Stahls beigegeben und sie lassen die sehr 
gute Beschaffenheit und hohe Zähigkeit des Materials 
erkennen. Es hat ausgedehnte Verwendung gefunden 
als Ersatz für gußeisern« Walzen, bei Anstellschrauben, 
Wellen, Achsen, Maschinen- und Automobilteilen usw. 

Aus der grollen Reihe der angegebenen Versuchs- 
zahlen sollen hier nur einige Vergleichsanalysen folgen: 
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O. P. 

Thomas Swinden bringt eine im metallur- 
gischen Institut der Universität Sheffield auf- 
geführte Arbeit Über 

Wolframstahl«. 

Bei konstantem Wolfraingehalt von etwa 3 7* schwankt 
tler Kohlenstoffgehalt in den Grenzen 0,10 bis 1,10 ",»• 
Die unter größter Sorgfalt hergestellten Stähle wurden 
zunächst im ausgeglühten Zustande auf die ver- 
schiedenen mechanischen Eigenschaften hin unter- 
sucht. Zur Anwendung gelangten die folgenden 
Methoden: Zerreißversuche, Stauchprobeu, Unter- 
suchungen bei wechselnder Belastung und Biegp- 
proben. Der Hauptwert der Arbeit beruht auf einem 
äußerst ausgedehnten Material von Abkühlung»- und 
Anheizkurven. Zweck dieser Untersuchungen ist die 
auch schon von anderen Forschern beobachtete Tat- 
sache aufzuklären, daß die Haltepunkte in ihrer 
Lage abhängig sind von der Anfangstemperatur und 
unter gewissen Bedingungen als zwei scharf getrennt»' 
erscheinen. Wir werden später noch ausführlicher über 
diese Arbeit berichten. (s«hl«u fotfM 



Verband deutscher Elektrotechniker (E.-V.). 

Für die XV. Jahresversammlung des Verbandes, 
die vom C. bis 9. Juni d. J. in Hamburg abgehalten 
wird, ist eine sehr vielseitige Tagesordnung auf- 
gestellt worden. Sie umfaßt für den 6. Juni abends 
H t'hr Begrüßung der Festteilnebmer im RaUwein- 
kellcr, für den 7. und 8. Juni vormittags 9 Uhr Ver- 
bandsversammlungen im Logenhausc, die neben dir 
Erledigung geschäftlicher Angelegenheiten eine ganze 
Reihe von Vorträgen aus dem Gebiete der Elektro- 
technik bringen werden, sowie am 7. Juni nach- 
mittags in acht getrennten Gruppen und am 8. Juni 
nachmittags gemeinsam verschiedene Besichtigungen. 
Daneben ist durch ein reichhaltiges Programm an 
den beiden zuletzt genannten Tagen für die Unter- 
haltung der Damen gesorgt. Der 9. Juni soll alle 
Teilnehmer zu einer Fahrt nach Helgoland auf dem 
Turbiuen-Saloiidampfer , Kaiser" vereinigen. 

Die Verbandsleitung hat den Mitgliedern des Ver- 
eins deutscher Eisenhüttcnleute eine Anzahl Anmelde- 
karten für die Veranstaltungen zur Verfügung gestellt, 
die von der Geschäftsführung bezogen werden kr, 



Referate und Kleinere Mitteilungen. 

Umschau im In- und Ausland. 



Deutschland. Unlängst ist dem Reichstage 
eine sehr umfangreiche Denkschrift* zugegangen, die 
sich zum Ziel gesetzt hat, auf induktiv-statistischem 
und vergleichendem Wege die Grundlagen zu finden, 
auf denen überhaupt uud in unseren Kolonien ins- 
besondere eine gedeihliche 

EiMMinahnpolltlk In Afrika 

möglich iHt. Sie unterbliebt zu diesem Zwecke zu- 
nächst die einzelnen afrikanischen Gebiete und in 

* Drucksachen des Reichstages, 12. Legislatur- 
periode, I. Session 1907 Nr. 262. 



ihnen die einzelnen Bahnunternehmungen, die natür- 
lichen Grundlagen für ihren Bau und Betrieb, di« 
Zweckmäßigkeit ihrer Cnternehmungsform, die wirt- 
schaftlichen und politisch-strategischen Wirkungen 
usw., um dann ein umfassendes Bild für den ganzen 
Kontinent zu entwerfen. 

Das Eisenbahnnetz Afrikas hat sich neben dem 
Asiens in den letzten Jahren verhältnismäßig am 
mächtigsten entwickelt (von 1900 bis 1904 um 5960km 
29.6 7« gegen ein Durchschnittaanwachsen von 
12,1 % auf der ganzen Erde) and geht auch fernerhin 
einer schnellen Entfaltung entgegen. Leider hat der 
deutsche Kolonialbesitz einen gar geringen Anteil an 
der Entwicklung gehabt, so daß, sowohl auf di« 
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Flächeneinheit als auch auf die Kopfzahl der Bevöl- 
kerung verrechnet, «eint» Eiaonbahnlänge mit ihren 
1398 km bei weitem hinter derjenigen der englischen 
und französischen Besitzungen, zum Teil aber auch 
hinter derjenigen der portugiesischen und italienischen 
Kolonien zurückbleibt, eine Tatsache, die schon viele 
ausländische, besonders französische Kolonialpolitiker 
voranlaßt hat, die Langsamkeit der Entwicklung deut- 
scher Kolonialeisenbahnen als unverantwortlich zu 
brandmarken. Was die Baukosten der afrika- 
nischen Bahnen anlangt, so ergibt sich, daß Deutsch- 
land unter Berücksichtigung der Spurweite den 
eigentlich afrikanischen Bahntypus am billigsten ge- 
baut hat. Als dieser Bahntypus muß die 1 ,007 m- 
Spur anerkannt werden ; denn die neueste Entwick- 
lung des afrikanischen Eisenbahnwesens weist darnuf 
hin, daß wenigstens die Haupterschließungsbahnen 
nicht in einer zu kleinen Spurweite gebaut werden 
dürfen, wohingegen die europäische Normalspur für 
afrikanische Verhältnisse als ungeeignet erachtet 
wird und tatsächlich auch nur in sehr geringem Maße 
zur Ausführung gekommen ist (in Algier und 

Von höchstem Interesse sind die Untersuchungen 
der Denkschrift über die Zweckmäßigkeit der Uuter- 
ne h mungsform der afrikanischen Kolonialhahn. 
Von den in Betracht kommenden Formen: Staats- 
unternehmung des Mutterlandes — dio seltenste Form 
des kolonialen Eisenhahnbaues in Afrika — , Privat- 
nnternehmang und Unternehmung der Kolonie selbst 
als mehr oder weniger autonomen Gemeinwesens 
— wozu noch Mischformen treten können — , gibt die 
Denkschrift auf «rund ihrer Untersuchungen un- 
bedingt der Koloniebahn den Vorzug. Die Vorherr- 
schaft des Privatbahnsyatcms ist nur noch in Algier, 
Tunis und im Kongostaat zu rinden, aber auch in 
diesen Gebieten mehr oder weniger im Schwinden be- 
griffen; in den englischen und den meiston fran- 
zösischen Kolonien jedoch herrscht das Svstem der 
Kolonie-Eisenbahn unbedingt vor. Die Erfahrung 
lehrt, daß sowohl technische wie wirtschaftliche Vor- 
teile für das Kolonie-Eisenbahnsystem sprechen, dessen 
Ausgestaltung natürlich von der seitens des Mutter- 
landes der Kolonie gewährten Selbstverwaltung und 
dem damit verbundenen Rechte, Anleihen aufzunehmen, 
abhängig ist. 

England ist hierin, wie in den meisten kolonialen 
Fragen, vorbildlich ; es hat nicht das Streben nach 
hohem fiskalischen Gewinn des Mutterlandes zur 
Richtschnur genommen, sondern die Freidling einer 
finanziellen Selbständigkeit der Kolonion und für das 
Mutterland nur die Chance des Gewinnes aus dem 
Handel mit den Kolonien. Wir müssen — darauf 
laufen die Betrachtungen der Denkschrift über diesen 
Gegenstand hinaus — auch für unsere Kolonien 
finanzielle Autonomie nnter Einführung von Anleihen 
für außerordentliche Zwecke erstreben. „Es ist an 
uns, den richtigen Zeitpunkt dieser wichtigen Frage 
nicht zu verpassen und uns nicht auch noch von 
Portugal in der Anwendung zweckmäßiger Grund- 
sätze der kolonialen Verwaltungspolitik in Afrika 
überholen zu lassen, was bei den für dio portu- 
giesischen Kolonien angekündigten Reformen recht 
bald der Fall sein könnte. — Ist die Frage der 
kolonialen Selbstverwaltung gelöst, so ist die Grund- 
lage für die wichtigste Untcrnehmungsform des 
kolonialen Eisenbahnbauos in Afrika geschaffen — 
Zwar haben wir mit unseren kolonialen I'.isenbahn- 
privatunternehmungen nicht so schlechte Erfahrungen 
gemacht wie andere Nationen, und es wird auch 
künftig keineswegs auszuschließen sein, daß l'rivat- 
unternehmungen neben den Koloniebahnen an der 
wirtschaftliehen Erschließung unserer Schutzgebiete 
mitarbeiten, aber auch für unsere Kolonien kann für 
eine zielbewußte und großzügige Eisenbahnpolitik nur 



die Unternehmungsform der kolonialen Verwaltungs- 
unternchmung die geeignete Grundlage bilden. 

Bei der Kolonieeisenbnhn wird es auch möglich 
sein, die Rentabilität von «eiteren Gesichtspunkten 
zu beurteilen, als es sowohl bei der Privatunter- 
nehmung wie auch hei der Staatsunternehmung des 
Mutterlandes möglich ist. „Nichts aber" - sagt dio 
Denkschrift — „wäre verkehrter, gerade in den Kolo- 
nion, wo noch alle Werte im Werden sind, als den 
Eisenbahnfiskus wie einen Staat im Staate und seine 
Ausgaben und Einnahmen isoliert zu betrachten. Oh 
dio koloniale Finanzwirtscbaft einen Einnahmezuwachs 
aus Betriebsüherschüsscn der Eisenbahn oder ans 
Ueberschüssen der Zollverwaltung durch dio Wirkung 
der Eisenbahn erhält, ist für den Erfolg gleichgültig." 
Uehordies können für die Rentabilität einer Kolonie- 
bahn auch noch indirekte Vorteile in die Wagschale 
fallen. 

Dio bedeutenden wirtschaftlichen Wirkungen einer 
Kolonialbahn werden ja wohl kaum bezweifelt; 
immerhin beschäftigt sich die Denkschrift eingehend 
mit ihnen. Ein Beispiel, für uns freilich ein wenig 
erfreuliches, von dem Einflüsse einer Bahn auf Handel 
und Wandel haben wir in der Deutech-Ostafrika be- 
nachbarten englischen Ugandababn. dio einen sehr 
großen Teil de* Verkehrs unseres Schutzgebietes auf 
englisches Gebiet hinüberzog; diese Erfahrung im 
Norden Ostafrikas bleibt eine Warnung für uns, daß 
wir uns durch Konkurrenzbahnen in Nachbargebieten 
nicht überflügeln lassen dürfen. 

Die Denkschrift erblickt nun zwar nichtihre Aufgabe 
darin, für einzelne Bahnprojekte Stimmung zu machen, 
sie hält sich im Gegenteil von allem Eingehen auf 
Tracenfragen frei; dennoch schenkt sie den Bahn- 
projekten nicht nur in unseren Kolonien, sondern in 
Afrika Uberhaupt vollste Aufmerksamkeit, so ins- 
besondere auch tiein Projekte einer Kap - Kairnbahn 
als der Wirbelsäule eines künftigen kontinental-afri- 
kanischen Eisenbahnsystems. In unseren Kolonien 
ist der Stand der Eisenbahnen vorläufig noch der der 
Stichbahnen von der Küste in das Innere. Bei den 
deutschen Projekten bandelt es sich demgemäß 
durchweg um die notwondigston Erschließuugsbahnon, 
sei es mittels ganz neuer Bahnen oder durch Fortsetzung 
der Stichbahnen, und zwar haben unsere Projekte 
nachgerade einen dringenden Charakter angenommen 
wegen Wettbewerbs durch Nachbarprojekte. - Daß 
eine tatkräftige Eisenbahnpolitik für die gedeih- 
liche Entwicklung unserer Kolonien durchaus not tut, 
daß wir auch nicht mehr lange mit der Ausführung 
der Erschließungsbabnen zaudern dürfen, daß aber 
mit dem Bahnbau wie überall in Afrika so auch in 
unseren Schutzgebieten ein wirtschaftlicher Aufschwung 
und eine befriedigende Entwicklung Hand in Hand 
gehen muß, das nachgewiesen zu haben, ist das 
Verdienst der vorliegenden Donkschrift. - r. 

Oesterreich. Inder Beschreibung der Hütten- 
werke der Priv. k. k. österr.-ungar. Staats-Eisenbahn- 
Gesollschaft in Resicza und Anina* erwähnte 
Dr.-lng. h. e. Fritz W. Eürmann, daß in KesiczB 

zwei Klektro-ReveraiermaHchineii, 

jede zum Antrieb von zwei Walzonstraßen, in Vor- 
bereitung wären. Es handelt sich, wie man uns jetzt 
mitteilt, um zwei genau gleich« Antriebe, jeder An- 
trieb unterteilt in zwei Motoren •* von zusammen 

• .Stahl und Eisen" C.mt; Nr. 22 S. Ein:». 
*♦ Der in .Stahl und Eisen» 11)07 Nr. 4 tS. 121) 
und 5 (S. K.2) beschriebene erste elektrische Ro- 
versierstraßen-Antrieb auf der HildcgardchAtto, eben- 
falls nach dem Sn stein Jlgner-AEG., ist für dieselbe 
Leistung, wie die zwei Rosicza- Antriebe, aber in drei 
Motoren unterteilt. 

« 
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.3600 P.S. bei 1 10 bin 150 Umdrehungen in dor Minute 
Xormalleistung, was 23,4 mt Normaldrebmoinent ent- 
spricht. Maximal kann jeder der beiden Antriebe das 
Dreifache »einen Normaldrehmomentes, d. b. 70 mt 
entsprechend 10 800 P.S. bei 110 Umdrehungen in 
der Minute abgeben, d. h. beim Walzen und zwar 
wahrend eines jeden Stiches kann das Walzdrehmoment 
bis maximal 70 mt anwachsen. Beim Uebersehreiten 
dieses Werte» löst ein genau auf Drehmoment einstell- 
barer Maximalautomat aus und unterbricht dadurch 
die Verbindung /wischen Umformer-Steuordynamos 
und Reversiermotoren, der Antrieb bleibt stehen, aber 
der Maschinist kann durch einen einfachen Handgriff 
mittels FernBchaltung den Maximalautomaten sofort 
wieder einschalten und das zwischen den Walzen be- 
findliche Walzgut fertigwalzen. Der Maximalautomat 
bietet vollkommensten Ersatz der üblichen Brech- 
kupplungen. 

Die zwoi Motoren eines jeden der beiden Antriebe 
sind hintereinandergeschaltet und erfordern zusammen 
bei voller Tonrenzahl 1000 Volt; normal beträgt die 
höchste Tourenzahl 110 in der Minute, mittels eines 
besonderen Hebels kann dieser Wert in den letzten 
Kalibern, wo entsprechend geringere Drehmomente 
erforderlich sind, bis auf 150 in der Minute erhöht 
werden. Die axiale Länge dieser Antriebe ausschließ- 
lich Wellenstümpfe beträft 0200 mm, mit zwei Wellon- 
stümpfen von je 400 mm Länge 7000 mm; die zwei 
durch Kuppelflansche verbundenen Motorwellen sind 
dreimal gelagert. 

Der eine Antrieb ist auf der einen Seite direkt 
gekoppelt mit einor Fassonstrecke mit vier Walz- 
gerüsten von je 750 mm Walzendurchmesser, auf dor 
andern Seite treibt derselbe mittels Vorgelege 1 : 2 
ein Vorblockgerüst von 950 mm Walzendurchmesser 
an. Blöcke bis zu 3 t werden auf dem Blockgerüst 
vorgewalzt und sodann auf der Fassonstrecke zu Trä- 
gern, Schienen usw. weiterverarbeitet. Dieser Antrieb ist 
vor einiger Zeit in Betrieb gesetzt worden und hat vom 
ersten Moment an gut funktioniert; dio vorkommenden 
Drehmomente haben die richtige Dimensionierung 
dieses Antrieben bereits erwiesen. 

Der zweito Reversierantrieb soll auf der einen 
Seite direkt gekuppelt werden mit einem Universal- 
walzwerk von 750 mm Durchmesser und auf der 
andern Seite mittels Vorgeleges I : 2 antreiben : eine 
Grobbleebstrecke von 8Ö0 mm Walzendurchmesser 
und 3000 mm Rallenlänge, außerdem ein Lautbschos 
Trio. Alle diese drei Walzwerke soll der Antrieb 2 
abwechselnd treiben. Dieser Antrieb ist ebenfalls fast 
fertig montiert, dürfte aber erst in 2 bis 3 Monaten, 
dem Fertigstellungstermin dor zugehörigen Walzwerke 
nebst Hilfsmaschinen, in Betrieb kommen. 

Jeder der zwei Antriebe bat seinen eigenen Jlgner- 
l'mformer gleicher Bauart, wio für Hildegardebütte 
in „Stahl und Eisen- 1907 Xr. 4 |S. 125) beschrieben, 
nur betrugt die maximale Tourenxahl 41« in der 
Minute gegenüber 375 auf der Hildegardehütte. Mittels 
Generalumschalters kann Umformer 1 entweder An- 
trieb 1 oder Antrieb 2 mit Strom versorgen, ebenso 
Umformer 2 abwechselnd sowohl Autrieb 2 als auch 
Antrieb 1. Die kombinierten Anlasser mit auto- 
matischer Schlupfregelung sind nach derselben, in der 
Anlage Hildegardehütte bewährten Konstruktion, 
System AEG., gebaut. 

Jeder Reversierantrieb mit zugehörigem Jlgner- 
Uniformer hat seinen besonderen Erreger-Umformer, 
System AEG.; die Wirkung dieses Umforme» besteht 
ii. a. darin, daß trotz schnellster Auslage des Steuer- 
hebels eine schädliche l.'eberschreitnng des jeweilig 
für den Antrieb zugelassenen maximalen Dreh- 
momentes durch Ungeschicklichkeit des Maschinisten 
nicht eintreten kann, d. h. der Maximalautomat kann 
nur sehr selten ibei zu kalten Blöcken oder sonstigen 
Ausnahmen» zur Wirkung gelangen. 



Di« Einweihung de» Ingenieurbaase« in New York. 

Entsprechend dem Wunsche des Stifters Andrew 
Carnegie gestaltete sich die Einweihung des großen 
Ingenieurhauses in New York am 16. und 17. April 
d. J. zu einer einfachen, aber eindrucksvollen Feier. 
Bekanntlich ist dieses von Carnegie mit einem Kosten- 
aufwand von 1'/* Millionen Dollar erstellte Gebäude, 
dessen äußere Ansicht wir nebenstehend im Hilde 
wiedergeben und über dessen innere Ausgestalte 
wir bereits früher* eingehend berichtet haben, vor 
allem für die Zwecke der vier großen Körperschaften, 
der American Society of Mecbanical Engineers, de* 
American Institute of Mining Engineers, des Ameriru 
Institute of Electrical Engineers und des Engineers 
Club, bestimmt, weiterhin soll es aber auch sonstigen 
Veranstaltungen und Vorsammlungen Wissenschaft- 
lieber und technischer Vereine dienen. 

Nach dem als Einleitung vorgetragenen weihe- 
vollen Händeischen Largo eröffnete der frühere Vor- 
sitzende der American Society of Mechanical Engi- 
neers, Ch. W. Hunt, die Feier, worauf eine Ansprach« 
des Rev. Edw. Everett Haie folgte. Der Präsident 
der Vereinigten Staaten hatte in einem Schreiben 
seine Glückwünsche zu der Eröffnung dieses Mittel- 
punktes des Ingenieurwesens übersandt. Ebenso lagen 
Glüekwunschadresscn von dem Präsidenten der Repu- 
blik Mexiko und dem Generalgouverneur von Kanad» 
vor. Alsdann berichtete der Obmann des Hausau'- 
sehusses, Charles F. Scott, in längerer Rede ober 
die Entstehungsgeschichte des Bauwerks. Er erinnerte 
daran, wie Anfang Februar 1903 Andrew Carnegie 
zwei zu ihm geladenen Vertretern des damals schon 
bestehenden Ausschusses zum Bau eines Ingenieur- 
houses die Mitteilung machte, 1 Million Dollar 
zur Errichtung eines allen Ansprüchen genügend« 
gemeinsamen Gebäudos zu geben, falls ein brauch- 
barer Vorschlag gemacht werde. Mit Feuereifer wurdr- 
sofort von dem Ausschuß die Sache weiter verfolgt, 
so daß bereits nnch wenigen Tagen mit Carnesrie. 
der seine Schenkung auf 1 '/» Millionen Dollar erhöht*, 
der Ulan festgelegt werden konnte. Redner schilderte 
die vielfachen Fragen, die betreffs der Zweckmäßig- 
keit der Einrichtung des Hauses, das Fach vereinen 
reiner technischer wie Ingenieurvereinigungen wirt- 
schaftlicher Richtung gleichzeitig dienen sollte, an 
den Ausschuß herantraten. Er kam dann auf den 
Wert der inneren Einrichtung des Hauses und nament- 
lich der Bibliothek zu sprechen, dem „Warenhaus 
von unbezahlbarer Geisteskraft und weitreichendem 
Einfluß". Erst dio Zukunft werde den richtigen Wert 
dieser Räume schätzen lehren, in denen zum dauern- 
den Andenken die Bronzebüste des Stifters aufgestellt 
sei. Die Ingeniourvereinigungen geben ein Bild von 
der Macht des Ingenieurs, und diese wiederum »ei 
grundlegend für unser Zeitalter geworden. Das ganie 
Gebäude unseres heutigen Lebens sei gegründet auf 
die neuzeitlichen Verfahren der Nutzbarmachung der 
uns von der Natur gebotenen Stoffe und Kräfte; e* 
sei aufgerichtet auf den Fundamenten, die der In- 
genieur gelegt habe, und sei täglich abhängig von 
seinen Arbeiten und Verrichtungen. Der Ingenieur 
sei der Vermittler von Wohlstand und Frieden gewesen 
und werdo es auch fernerhin bleiben; denn die Leben*- 
kraft, welche die Entwicklung des Ingenieurwesens 
in der Vergangenheit angetrieben habe, sei ohne Auf- 
hören und werde auch in Zukunft mit zunehmender 
Stärke erhalten bleiben. Redner führte weiterhin den 
Ausspruch von John Fritz an, nach dem dereinst der 
Tag kommen werde, da man diese Gabe Carnegie* 
als eine der weisesten und nützlichsten unter sllen 
seinen Schenkungen preisen werde. 

• „Stahl und Eisen" 1906 Nr. 3 S. 17«. 
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Nunmehr überreichte der Architekt des Hauses, 
Herbert D. Haie, dem Redner den Schlüssel zu 
dem Gebäude, der ihn dem Vorsitzenden der ver- 
einigten Ingenieurverbände, E. E. Olcott, weitergab. 
Der Schlüssel hat einen vergoldeten, reich verzierten 
OrifT, auf dessen einer Seite hinter einein kleinen 
Quarzkristall sich einige Körnchen des ersten im 
Jahre 1848 aus kalifornischem Sande gewaschenen 
Goldes befinden. 

Nach einer kurzen Erwiderung Olcotts ergriff 
unter großem Beifall der Versammlung Carnegie 
selbst das Wort zu einer Ansprache, in der er da» 
einige Zusammengehen und harmonische Wirken als 
Urund für die amerikanischen Errungenschaften an- 
führte. Er gedachte der 
Tatsache, dal! der große 
Ausschuß für den Haus- 
bau in sämtlichen Punkten 
stets einig gewesen sei. 
Alle Ingenieurvereinigun- 
gen Amerikas gehören 
eigentlich zu einer Armoo 
mit dem Hauptquartier in 
New York. 

Ein Musikstück folgte; 
alsdann hielt der Präsi- 
dent der Yalo-Universität, 
Arthur T. H a d 1 c y , 
einen Vortrag über die B o - 
ruf s ideale des zwan- 
zigstenJahrhunderts. 
Redner wies darauf hin, 
daß es vor allem der In- 
genieur gewesen sei. der 
dem 19. Jahrhundert ein 
wesentlich anderes Ge- 
präge aufgedrückt habe 
als den früheren. Früher 
wurde das geistige Leben 
eines Landes durch seine 
Theologen, Juristen und 
Aerzte beherrscht. Sie wa- 
ren der Ueberlieferung ge- 
treu die gelehrten Stände, 
die Berufe, in denen tiefes 
Denken nötig war; es 
waren dies die Beschäfti- 
gungen, in denen der Mann 
wegen seiner Geistestätig- 
keit geehrt wurde. Das 
19. Jahrhundert brachte 
darin eine Wandlung, in- 
dem es das abstrakte Den- 
ken in andere Bahnen 
lenkte, auf das Feld der 

konstruktiven Tätigkeit; die Ingenieurwisscnschaft, 
früher nur ein untergeordneter Zweig der Kriegskunst, 
bildet jetzt einen beherrschenden Faktor hei der Aus- 
übung jeder Kunstfertigkeit. Doch oin wesentliches 
Gebiet der Rerufspflichten bleibe noch zu erfüllen. Ks 
genüge nicht, die Spe/.ialwisseuschaften zu kennen, auf 
denen die Ausübung eines Berufes gegründet sei. Man 
müsse auch wissen, welche Dienste ein Beruf dem 
öffentlichen Leben leisten könne und welche Pflichten 
er dem Gemeinwohl schulde. Nur durch oine solche 
Betätigung könne der Ingenieur wie der Jurist, Arzt 
oder sonst ein Mitglied der gebildeten Kreise sich 
zum würdigen Mitglied seines Standes erheben. 

Am Abend des Eröffnungstages fand ein Empfang 
in den verschiedenen Räumen des Hauses statt, 
während der folgende Tag dazu diente, die Glück- 
wünsche und Begrüßungen von mehr als fünfzig 
amerikanischen und fremden Instituten und Vereini- 
gungen entgegenzunehmen. 1'nter letzteren fehlte 
auch der Verein deutscher Fisenhüttenleute 




nicht, indem er durch sein Mitglied, ('barles Kirch- 
hof f- New York, den bekannten Redakteur des „Iron 
Age", eine von dorn Düsseldorfer Maler Ad. Lina 
künstlerisch ausgeführte Adresse überreichen ließ. 

Noch anzuführen ist die Verleihung der goldenen 
John Fritz-Medaille an Alexander Graham 
Bell, den früheren Vorsitzenden des American In- 
stitute of Electrical Kngineert. C. G. 

Yeraach« Aber dt« Verwendung von Teerölen 
sam Betriebe des Dieselmotors.* 

Die deutsche Erzeugung an Teerölen, soweit sie 
als Motorentreiböle in Betracht kommen, beträgt 
jährlich rund 40 000 kg Braunkohlenteeröle und 

.84000 kg Steinkohlenteer- 
öle. Erstere kommen zum 
Preise von 80 .4 bis 110.4 
für 100 kg auf den Markt, 
letztere schwanken zwi- 
schen 25 * und 50 « 
für 100 kg. 

Nachdem durch ein«- An- 
zahl Versuche festgestellt 
worden war, daß Braun- 
kohlenteerölo im Diesel- 
motor im allgemeinen 
ohne Anstand verwendbar, 
Steinkoblenteeröle aber 
bei der normalen Aus- 
fübrungsform der Ma- 
schine und bei gewöhn- 
lichem Betrieb unbrauch- 
bar sind, wird in erster 
Linie die Frage unter- 
sucht, welche Gründe die 
Verwendbarkeit bezw.Un- 
branchharkeit eines Treib- 
öles bedingen. 

Zu diesem Zwecke wer- 
den 26 verschiedene Oele 
in ihren physikal.-chem. 
Eigenschaften miteinan- 
der verglichen ; dabei er- 
gibt sieb folgendes: Die 
Werte: spez. Gew., Visko- 
sität, Flammpunkt, Brenn- 
punkt und Heizwert sind 
für die Beurteilung der 
Brauchbarkeit eines Oeles 
belanglos. Von grund- 
legender Bedeutung ist 
dagegen die Elementar- 
aualyse; das aus derselben 
berechnete Verhältnis der 
absoluten Volumina II : C 
gibt einen deutlichen Maßstab für die Güte eines Gelos. 
H:C> 1,39 bis zu 2 (Petroleum I4,2 0 /o H, 85,1»/» C) be- 
zeichnet das Gebiet der brauchbaren Gele, ein kleineres 
Atom Verhältnis als 1,39 läßt auf ein nicht verwend- 
bares Gel schließen. Dor innere Grund ist der, daß 
in dem einen Falle die wasserstoffarmen aromatischen 
Kohlenwasserstoffe mit ringförmigen schwer spreng- 
baron Verbindungen vorherrschen, während im Falle 
eines größeren \'olumenverh.11tnisses das Oel zum 
größten Teile aus Molekeln der wasserstoffreichen 
Fettkohlenwasserstoffe mit leicht zerfallenden ketten- 
förmigen Bindungen besteht. 

Ferner wurde das Verhalten der Oele bei hohen 
Drücken und hohen Temperaturen in der Bombe 
untersucht. Dabei zeigte sieh, daß bei den guten 



* Referat des Verfassers nach seiner in der „Zeit- 
schrift des Vereines deutscher Ingenieure* 1907 Nr. 16 
S. 618 u. ff. unter gleichem Titel erschienenen Ab- 
handlung. 
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Gelen leichter eine Dissoziation, ein« Gelgasbildnng, 
eintrat, während Steinkoblentoorölc zu dieser Oelgas- 
hildung längerer Zeit oder einer größeren Wärme- 
zufuhr bedurften. Die < lelgasbildung int also auch 
Ton entscheidendem Einfluß für die Selbstzündung und 
Verbrennung von Oelen im Motor. Es ergibt sich 
weiterhin hieraus der Schluß, daß bei allen Flüaaig- 
keitamotoren überhaupt nur zwei Arbeitsweisen zu 
unterscheiden sind: a) die des Gleichdrnckmotors 
(Diesel, Haselwander u. a.), gekennzeichnet dadurch, 
daß das Oel im Augenblick des Totpunktes ein- 
gespritzt und daß ohne künstliche Zündung sofort 
durch Oelgaabildung die Verbrennung eingeleitet wird; 
b) dio der Explosionsmotoren, bei denen, ohne daß 
eine Gelgasbildung nötig, ist, ein Gemisch von Oel- 
dampf und Luft künstlich zur Entzündung ge- 
bracht wird. 

Sollen also Steinkoblenteeröle im Motor zur Ver- 
brennung kommen, so ist dazu entweder eine sehr 



kräftige Erwärmung des Verbrennungsraumes nötig, 
um die Gelgasbildung zu beschleunigen, oder es ist 
unter Verzicht auf die GelgaBbildnng und die Selbst- 
zündung eine Annäherung an die Arbeitsweise di-r 
Explosionsmotoren zu erstreben. Paul Ritppti. 

Pracht&nderangen. 

Die Königliche Eisenbahndirektion Erfurt macht 
bekannt,* daß mit dem 1. Juni d. J. im Ausnahm»- 
tarife 9 für Eisen und Stahl des Spezialtarife* II 
im Vorkohr von den lothringisch-luxemburgischen 
Versandstationen nach Stationen des Eisenbahn- 
dircktionsbezirkes Berlin ermäßigte Frachtsätze in 
Kraft treten. Nähere Auskunft geben die beteiligten 
Ahfertiguiigsstellon. 



• „ Zeitung dos Vereins deutscher 
waltungen" 1907 Nr. 36 S. 586. 
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Die Technik der Luslenförderumj einst und jetzt. 
Eine Studie über die Entwicklung der Hebe- 
maschinen und ihren Einfluß auf Wirtschafts- 
leben und Kulturgeschichte von Kaminerer- 
Charlottenburg. München und Berlin 1907, 
lt. Oldenbourg. Geb. 12,*?. 

Die Gründung und Einweihung des Museums von 
Meisterwerken der Naturwissenschaft und Technik in 
München hat wohl in manchem Ingenieur mehr als 
bisher das Interesse für die Geschiebte der Technik 
wachgerufen, und es ist mir daher eine besondere 
Freude, heute in der vorliegenden Arbeit ein Buch emp- 
fehlon zu können, das den Entwicklungsgang einer 
unserer ältesten Masrhinengattungen, der Hebe- 
maschinen, schildert. Professor Kammerer hat in 
diesem Werk vereint, w»n über die Hebezouge in 
alton und neuen Schriften verstreut zu finden war, 
und das Ganze in solch abgerundeter Form wieder- 
gegeben, daß auch das Bekannte durch die verglei- 
chende Zusammenstellung neuen Wert gewinnt. 
Wenngleich in dieser Geschichte der Hebemaschinen, 
die bis in die Neuzeit verfolgt ist, vielleicht noch 
manches interessante Htüek fehlen mag, die anschau- 
liche Darstellung macht es kaum fühlbar. Und wer 
das Buch als Fachmann genießt, Htnunt immer wieder 
über den erfinderischen Heist eines Leonardo da 
Vinci oder eines Marianus Jakobus aus Sienna, die 
in der Tat, ihrer Zeit vorauseilend, damals schon er- 
kannten, was ihnen im Laufe der Jahrhunderte und 
oft auch heute erst nacherfnnden worden ist. 

Die Einteilung des Buches paßt sich sehr glück- 
lich auch dem Verständnis des Laien an, da sie, so- 
weit angängig, nach Anwendungsgebieten erfolgt ist. 
So wird z. B. der Bergmann in dem Kapitel .Lasten- 
förderung im Bergbau" eine in sich abgerundete 
Geschichte der Fördermaschinen finden, ohne daß er 
durch Beschreibungen von Maschinen, die seinem 
Interesse ferner liegen, unterbrochen und gestört 
wird. Von den vier Hauptabschnitten: I. leberhlick 
über die Geschichte der Hebemaschinen ; II. Die Hobe- 
maschinen der Antike und des Mittelalters; III. Die 
Hebemaschinen der Neuzeit; IV. Rückblick auf die 
Entwicklung der Hebemaschinen im 19. Jahrhun- 
dert, dürfte die l'ntercinteilung des dritten Ab- 
schnittes am besten Aufschluß über die Reichhaltig- 
keit des Buches geben In diesem Kapitel behandelt 
der Verfasser in für sich abgeschlossenen Aufsätzen: 
A. Die Lastenförderung im Bergbau; B. Die Hebe- 
maschinen im Huttenwerk; <'. Massentransport in 
Hafenanlagen : D. Lastcnhewegung in Werften; 



E. Hebemaschinen an Bord; F. Schiffshebewerke. 
Die einzelnen Abschnitte schließt Kämmerer mit 
einem Blicke in die Zukunft und verleugnet im letzt« 
Abschnitte auch den dozierenden Professor nicht, d» 
nach einer Kritik der bisher ausgeführten Hebewerke, 
nicht zum Schaden des vorliegenden Buches, auch ein 
neues Projekt des Verfassers für ein Schiffshebewerk 
aufgenommen und erläutert ist, welches gewisser- 
maßen eine Schlußfolgerung der voraufgegangeneii 
Kritik bildet. 

Dem elegant und geschmackvoll ausgestatteten 
Buche, das eine interessante Bereicherung der tech- 
nischen Literatur darstellt, kann man eine Verbrei- 
tung auch über den engen KreiB der Facbgenn«*en 
hinaus nur wünschen. Paul Piejter. 

Bei der Redaktion sind nachstehende Werke ein- 
gegangen, deren Besprechung vorbehalten bleibt: 
Adam, Dr. Georg: Die EntnrbeJung ro» Fa- 
brikrn. Eine gowerbehygienisehe Studie. Auf Vcr- 
anlassung des Vereins" der deutschen Textilver- 
edelungsindustrie. Mit einer Tabelle. Braunsen»«! 
I9U7, Friedrich Vieweg & 8ohn. 2 
Gewerbeordnung für da* Deutsche Reich. Berlin S. 

1904, L. Schwarz & Comp. I 
Habertands Unterrichtsbriefe für da» Selbststudium 
der englischen Sprache. Mit der Aussprachebezeich- 
nung des Weltlautschriftveroins (Association PbeDi- 
tique Internationale), herausgegeben von Professor 
Dr. Thiergen. Brief 11 bis 15. Leipzig-K. 
E. Haberland. Jo 0,75 (Das Werk wird voll- 
ständig in zwei Kursen zu je 20 Briefen; l'ret* 
des Kursus in Leinenmappe 15t*.l 
Haberlands Unterrichtsbriefe, für das Selbststwii*» 
der französischen Sprache. Mit der Aussprache- 
bezeichnung des Woltlautschriftvereins (Association 
l'lionetii|ue Internationale!, herausgegeben von 
Rektor H. Michaelis und Prof. Dr. P. Pas*? 
Brief 11 bis 15. Leipzig-R,, E. Haberland. J» 
0,75 i . (Das Werk wird vollständig in zwei Kur*" 
zu je 20 Briefen ; Preis des Kursus in Leinen- 
mappe 15 ■ *.) 
Mayer, J. E., Ingenieur: Mathematik für Techniker. 
Gemeinverständliches Lehrbuch der Mathematik für 
Mittelschüler sowie besonders für den Selbstunter- 
richt. :t. Band: Gleichungen ersten Grades mit 
einer und mehreren Unbekannten. Textgleichungi-n 
— 4. Band: Quadratische Gleichungen mit einer 
und mehreren Unbekannten. Textgleiehungea. hx- 
ponential- und logarithmische Gleichungen. I »• 
bestimmte Gleichungen I. und II. Grades. Leipzur 
19011 bezw. 1907, Moritz Schäfer, 1,60 Ji bezw. 3.20,/. 
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Die Lage des Rohelsengeschäftes. — Auf dem 
deutschen Markte hält die Knappheit in Roheisen hei 
unvermindert starken Abrufen an. Wie bereits im 
letzten Berichte erwähnt, sind sowohl in Gießereiroh- 
eisen, als auch in Puddel- und .Stahleisen und neuer- 
dings auch in Thomaseisen große Verkäufe zur Liefe- 
rung im zweiten Halbjahre 1907 getätigt worden, so 
daß ein sehr erhobliehor Teil der Erzeugung dieses 
Zeitraumes bereits verschlossen ist. 

lieber den englischen Markt wird uns unterm 
25. d. M. berichtet: Dos Roheisengeschäft ist ziemlich 
still, aber der Versand enorm, und die Warrantlager 
nehmen schneller ab bIb zuvor. Warrants gaben nach, 
besserten sich gestern jedoch ein wonig. Verschiffungen 
aus Connals Lagern worden dadurch erheblich ver- 
teuert, daß die Mengen, um Schiffsliegegelder zu ver- 
meiden, vielfach zunächst nach anderen Werften ge- 
liefert werden. Eine Aenderung hierin ist erst zu 
erwarten, wenn die Ausfuhr nach Amerika nachläßt. 
Für .Sommer und Herbst ist wenig Kauflust. Die 
Hämatitpreise sind infolge starken Kückgangcs der 
( 'umberlaud-Lager gestiegen. Heutige Preise sind ab 
Werk Nr. 3 0. M. B. sh Gl/6 d, llämatit in gleichen 
Mengen 1, 2, 3: ih 81/6 d netto Kasse. Hiesige 
Warrants Nr. 3 sind zu sh 60/8'/» d gesucht. In den 
Warrantlagern hier befinden sich : 345 3*22 tons, dar- 
unter 332 275 tons Nr. 3 und 12 894 tons Standard- 
Qualitäten. Abnahme soit Ende vorigen Monats 
55 503 tons. Verschiffungen etwa 124 000 tons, das 
ist rund 15000 tons weniger als im April. 

Stahlwerks - Verband. — In der am 24. d. M. 
abgehaltenen Hauptversammlung der Stahl- 
werksbesitzer wurde der Verkauf von Halbzeug 
für das dritte Vierteljahr zu den bisherigen Preisen 
und Bedingungen freigegeben; Ausfuhrvergütung wird 
in Anbetracht der hohen Auslandspreise, die die Inlands- 
preise zum Teil übertreffen, nicht gewährt. 

Ueber die Geschäftslage wurde folgendes berichtet: 
Der Abruf in Halbzeug von Seiten des Inlandes ist 
fortgesetzt sehr lebhaft und kann nicht in allen Fällen 
befriedigt werden. Die nach der Verlängerung des 
Verbandes zahlreich einlaufenden Anfragen wegen 
Lieferung im dritten Vierteljahre übersteigen die bis- 
herigen Bezüge erheblich. Der Ausfuhrmarkt liegt 
gleichfalls gut, besonders in England, doch hält sich die 
Verkaufstätigkoit des Verbandes aus den bekannten 
Gründen in den engsten Grenzen. — In Eisen bah n- 
material ist das Geschäft nach wie vor sehr günstig. 
Die vorliegenden Arbeitsinengen übersteigen die Beteili- 
gung der Werke beträchtlich. In schweren Schienen und 
Schwellen wurden von einer weiteren Anzahl deutscher 
Bahnen Auftragslieferungen aufgegeben. Das bisher 
sehr gute Geschäft in Rillenschienen hielt sich auf 
der Hobe der Vormonate. Das Geschäft in Gruben- 
und Feldbahnschienen, in dem vor der Erneuerung 
des Verbandes größere Ruhe herrschte, ist seit dem 
I.Mai wieder sehr lebhaft geworden und der Eingang 
von Aufträgen und Spezifikationen ist sehr gut, so 
daß die Werke zum Teil Lieferfristen bis zu neun 
Monaten verlangen müssen. Vom Auslande wurde 
eine Anzahl Aufträge in schweren 8chienen und 
Schwellen, Rillenschienon und leichten Schienen zu 
guten Preisen hereingenommen, und weitere Geschäfte 
hätten abgeschlossen werden können, wenn die Werke 
in der Lage wären, die vorgeschriebenen Lieferfristen 
einzuhalten. - Im F o r in e i s e n gesehäfte ist seit der 
Erneuerung des Verbandes eine regere Kauflust her- 
vorgetreten, und es ist zu erwarten, daß das regel- 
mäßige Geschäft nach Erledigung der Hätullorfrage 
in noch größerem Unifange wieder eintritt, besonders 
die aus dem hohen Geldstande zurzeit sich 



ergebenden Schwierigkeiten nachlassen. Im Auslande 
hat die Verbandserneuerung ebenfalls belebend auf 
das Geschäft eingewirkt, und die Nachfrage nach 
Formeisen ist gut, namentlich in Großbritannien. Der 
zurzeit vorliegende Auftragsbestand sichert den Fonn- 
eisenwerken volle Beschäftigung für vier Monate. Der 
April- Versand sowohl in Formeisen wie in Oberbau- 
material hätte umfangreicher sein können, wenn nicht 
der unerträglich gewordene Wagenmangel, besonders 
in langen Wagen, hemmend eingewirkt hätte. 

Versand des Statalwerks-Verbandes im April 
1907. — Der Versand des Stahlw erks - Verbandes in 
Produkten A betrug im Berichtsmonate 481 974 t (Roh- 
stahlgewicht), bleibt also hinter dem Märzversande 
1907 (508 681 t| um 26 707 t oder 5,25 « 0 zurück, 
übertrifft jedoch den Aprilversand des Vorjahres 
(464 559 t) um 17 415 t oder 3,75 o/ 0 . 

Versandt wurden im April: an Halbzeug 142516 t 
gegen 147 944 t im März d. .1. und 153 891 t im April 
1906, an Eisenbahnmaterial 173 213 t gegen 208 262 t 
im März d. J. und 147 000 t im April 1906 und an 
Formeisen 166 245 t gegen 152 475 t im März d. J. 
und 163 668 t im April v. J. Der Aprilversand war 
somit in Halbzeug um 5428 t und in Eiaenbahn- 
material um 35 049 t niedriger, in Formeisen dagegen 
um 13 770 t höher als im Vormonate. Gegenüber 
dem gleichen Monate des Vorjahres wurden an Eisen- 
bahnmaterial 26 213 t und an Formeisen 2577 t mehr, 
an Halbzeug jedoch 1 1 375 t weniger versandt. Der 
verhältnismäßige Anteil des Inlandes an dem Gesamt- 
versande von Halbzeug war um je 6 o/o höher als im 
April 1906 und 1905 und um 1 4 o/„ höher als im April 1904. 

Auf die einzelnen Monate verteilt sich der Ver- 
sand folgendermaßen : 

Ktwnbubo- 



April . . . . 
Mai 

Juni . . . . 
Juli 

August. . . 
8eptember 
Oktober.. . 
November . 
Dezember . 

11I07 

Januar . . 
Februar . . 
März . . . . 
April . . . , 



t 

153 891 
158 947 
156 869 
145 658 
147 384 
138 280 
158 284 
150 077 
142 008 

154 815 

141 347 
147 944 

142 516 



147 000 
179 190 

148 167 

149 931 
146 354 
148 528 
176 974 
181 331 
175 144 

188 H80 
183 III 
208 262 
173 213 



163 668 
184 434 
176 457 
189 975 
183 919 
156 669 
1 66 303 

151 385 
131 873 

146 370 
124 806 

152 475 
166 245 



•rodulrt* Ä 
t 

464 559 
522 571 

481 493 
485 564 
477 657 
443 477 
501 561 

482 793 
449 025 

489 571 
449 264 
508 681 
481 974 



Bergbau nnd Metallverarbeitung In Chile 
15HMJ. - Hierübor entnehmen wir einem Berichte des 
Kaiserlichen Generalkonsulates in Valparaiso* fol- 
gende Einzelheiten: Der einheimische Kohlen- 
bergbau ChileB, für den in Santiago im Jahre 1906 
eine neue Gesellschaft, die „Oompania Carbonifera 
de Oarampangue", mit einem Kapital von 1500 000 / 
(1 $ — etwa 2 .4**) gobildot worden ist, litt sehr 
unter dem Arbeitermangel, da die Arbeiter durch 
hohe Löhne nach dem Norden gelockt wurden. Die 
Kohlenförderung der „Compania Explotadora de Lota 
y Coronel* betrug im Berichtsjahre 400 000 t. Nahezu 
das Doppelte des im Lande Gewonnenen mußte zur 
Deckung des Bedarfes, namentlich aus Australien, 
eingeführt werden. Zum großen Nachteile der In- 
dustrie und der Eisenbahnverwaltung trat ein außer- 
ordentlich fühlbarer Mangel an Kohlen ein, bo daß eine 

* „Nachrichten f. Handel u. Industrie" 1907 Nr. 51. 
•* Der Kurs schwankt erheblich. 
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erbebliche Preissteigerung erfolgte and die Tonne 
englischer und australischer Kohlo am Jahresschluß 
mit 65 /, chilenische Kohle mit 60 J bezahlt werden 
mußte. Für das Kohlengeschäft, besonders für die 
Vertretung der Lota-Gesellschaft, ist in Valparaiso 
mit einem Kapital von 300 000/ die „Sociedad Mari- 
tima v Comercial" gegründet worden. — Die von 
dem Hause Schneider in Creusot gebildete Aktien- 
gesellschaft für die Errichtung eines Eisenwerkes 
in Südc.hile, „Hauts Fourneaux, forges et acieries du 
Chili-, beabsichtigt, die Fabrik bei Puerto Montt an- 
zulegen, und hat bereits 10000 ha Wald für die Ge- 
winnung des Feuorungsmaterials überwiesen erhalten. 
Wegen des für die Fabrik in Aussicht genommenen 
Grundstücken sind jedoch Eigentutnsstreitigkeiten ent- 
standen. Da Holz zur Feuerung benutzt werden soll, 
so hofft man auf eine hohe Güte der Fabrikate. Der 
Wiederaufbau Ton Valparaiso hat die Einfuhr von 
eisernem Baumaterial (Trägern und dergl.) natürlich 
sehr gesteigert. — Wo I fr« merz ist im Bcricht«- 
jahre in Chile entdeckt worden, es steht jedoch noch 
nicht fest, ob der Abbau lohnen würde. — Die zur 
Ausbeutung des Vorkommens von Manganerz ge- 
gründete „Sociedad Explotadora del Norte" hat nicht 
dio Genehmigung der Regierung erhalten, da das 
nötige Aktienkapital bisher nicht aufgebracht worden 
ist. Der Gehalt der Erze soll im Departement La 
Serena 48 bis 52 */« betragen. — Weißblech- 
ab fälle wurden in erheblichem Maße, auch nach 
Deutschland, ausgeführt. — Nach dem großen Erd- 



beben trat in Valparaiso ein bedeutender Bedarf an 
Wellblech ein, den die durch einen hohen Zoll ge- 
schützte „Compaüia Galvanizadora de Hierro" in La* 
Habas bei Valparaiso nicht im entferntesten ra 
decken vermochte. Die Einfuhr ist deshalb ge- 
stiegen. Auch Deutschland hat Anstrengungen ge- 
macht, seine Waren auf den Markt zu bringen. 
16OO0 spanische Zentner Wellblech führte die 
Landes- Ackerbaugesellschaft (Sociedad Nacional de 
Agricultura) in Santiago ein und setzte sie zum 
Selbstkostonpreise ab. Die Preise stiegen auf 12 bis 
15 $ für den spanischen Zentner (46 kg). Leblich 
ist bei Wellblech in Chile der englische Standard 
von 5, 6 und 8 Fuß Länge. — Der Verbrauch ton 
F. i s e n b ah n m a t o r i a 1 (außer Schwellen) war bei 
der wenig sorgfältigen Behandlung des Material» 
wiederum recht groß und die Anschaffung erheblirh, 
dennoch genügte das rollende Material bei weitem 
nicht dem Bedarfo. Gegen Jahresschluß sind 130 Loko- 
motiven — eine Anzahl deutscher, vier von der 
chilenischen Fabrik „Balfour, Lyon & Co.- — und 
310 (Jüterwagen auB Stahl, zum Teil von der „ So- 
de le Franco-Belge" und der „ Ungarischen Waggon- 
fabrik" in Raab, bezogen worden. Für die Anlegung 
von doppelten und dreifachen Geleisen sollen in oVr 
nächsten Zeit 8 800 000 / and für die Anschaffung 
von Lokomotiven 2 500000 / sowie für den Ankauf 
von Gfltorwagun 250 000 / verausgabt werden. Ferner 
werden dio sämtlichen Metallbrücken der Zentralbabn 
wegen ihrer Schadhaftigkeit zu erneuern sein. 
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Verein deutscher Eisenhuttenleute. 

Änderungen In der Mitgliederliste. 

Braun, Max, Gberingenieur, Düsseldorf, Geibelstr. 9. 
Dernburg, B^ Staatssekretär des Reichs-Kolonialamts, 
Berlin. 

Friedrich, Oscar, Rentner, Wiesbaden, Victoriastr. 45. 
Haas, Herbert, Engineer, Union Iron Works Co., 

James Flood Building, San Francisco, Kai., U. S. A. 
Ilching, Herrn., Ingenieur, Dortmund, Ilohensyburg- 

Straße «>'• 

Hollandt, Ludwig, Betriebsdirektor der Gelsenkirchener 
Bergwerks-Akt.-Ges., Hochöfen, Gelsenkirchen VI. 

Köppern, 0. C Teilhaber dor Firma Job. Heinr. 
Köppern & Co., G. m. b. IL, Düsseldorf. 

Kopia, T., Betriebsleiter der Hochöfen in Jurjewski- 
Zawod, Südrußland. 

Krümmer, Geh. Bergrat, Clausthal a. II. 

Lahaye, IL, Dipl.-Ing., Hagen i. W., Moltkestr. H. 

Mette, Ernst, Hütteningenieur der Karbitzer Stahl- 
gußhütte, Karbitz, Böhmen. 

Oelsner, 0., Dr. phil., Ingenieur, Dresden-A., Berg- 
straße 31. 

Rahm, Per Iljalmar, Ingenieur, Munktells, Eskilstuna, 
Schweden. 

Schmidt, P., Walzwerkschef der WestfäliBchon Stahl- 
werke, Bochum, Fürstenstr. 7. 



Veithardt, Fritz, in Fa. Veithardt & Co., 10 East- 
cheap, London E.C. 

Neue Mitglieder. 

Borghau», Heinrich, Betriebsingenieur der Moselhütte. 
Maizieres bei Metz. 

Eichhot n, Georg, Diplom-Ingenieur der Märkischen 
Maschinenbau - Anstalt Ludwig StuckenhoU A.-<<.. 
Wetter a. d. Ruhr, Märkischeetr. 23. 

Engelhard, Armin, Ingenieur, in Fa. Collet & Engel- 
hard G. m. b. IL, Werkzeugmascbinenfabrik, Offen- 
bach a. M. 

Greiner, Frits, Oberingenieur der Maschinenfabrik 
Eßlingen in Eßlingen und G. Kuhn, G. m. b. H.. 
Stuttgart-Berg, Stuttgart, Hackstr. 41. 

Harerkampf, Otto, kaufm. Direktor des Stahlwerk* 
Oeking Akt. -Ges., Düsseldorf, Ahnfeldstr. 75. 

Hering, A., Generaldirektor, Nürnberg. 

Kraus, Wilhelm, Vertreter der Langscheder Walz- 
werk und Verzinkereien Akt.-Ges., Essen a. d. Ruhr, 
Frohnhauserstr. 151. 

lteichwald, Ernst, Inhaber der Fa. J. G. Reichwald. 
Siegen, Kampenstr. 9. 

Weber, Karl, Weidenau an der Sieg, Obere Friedrich- 
straße 31. 

Woltmann, Dr., Syndikus der Handelskammer Duis- 
burg, Duisburg-Ruhrort. 



Südwestdeutsch - Luxemburgische Eisenhütte. 

Die am Sonntag, den 9. Juni d. J., in Cues-Bernkastel stattfindende Versammlung ist 
als gesellige Zusammenkunft, an der auch die Damen teilnehmen, gedacht. 
Die vorläufige Festordnung umfaßt folgende Punkte: 

Abfahrt von Trier mittels Sonderzuges gegen 8 1 /* Uhr vormittags. — Ankunft in Bernkastel 
etwa um 10"« Uhr. — Daselbst gemeinschaftliches Mittagessen um 12^4 Uhr (Preis des 
trockenen Gedecks 3 M). Rückfahrt nach Trier zwischen 4 und 4'/» Uhr. 
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d. Gewichte 

der vom Englischen Lloyd vorgeschriebenen C- Profile für 
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Nr. 23. 5. Juni 1907. 27. Jahrgang. 



Das Richten von Eisenbahnschienen im kalten und warmen Zustande. 



Von Ingenieur S. von Sch 

Lh s ist nicht zu leugnen, daß man bis jetzt 
' den Nachteilen, welche das Richten der 
Schienen im kalten Zustande nach sich zieht, 
nicht genug Aufmerksamkeit geschenkt hat. 

Die Ursache des Krummziehens der Eisenbahn- 
schienen wahrend des Erkaltcns ist klar: es ist 
der Mangel an Symmetrie im Profil der Vignoles- 
schiene. Die beim Erkalten der Schienen auf- 
tretenden Erscheinungen sind durchaus nicht 
einfache. Die Schiene durchlauft von dem 



u k o w s k i in St. Petersburg. 

(Nachdruck rcrbofi-o.) 

wahrend die übrigen Schienen eine Krümmung 
mit dem Kopf nach innen zeigen. In der Auf- 
nahme (Abbild. 2i. die 15 Minuten spater er- 
folgte als die der Abbild. 1. haben schon alle 
Schienen eine mehr oder weniger ausgesprochene 
Krümmung mit dem Kopf nach innen; Ab- 
bildung 3, eine viertel Stunde spater auf- 
genommen als Abbildung 2, veranschaulicht den 
Anfang des nächsten Stadiums, d. h. eine Krüm- 
mung der Schiene mit dem Kopf nach außen, 
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Abbildung 1. 

Augenblick des Verlassens der Sage bis zur 
Annahme der Hiegung mit dem Schienenkopf 
nach der Innenseite des Bogens, die beim Er- 
kalten erfolgt, vier Haupt- und drei Zwischen- 
phasen — im ganzen sieben Phasen. 

Auf einem südrussischen Werke sind Be- 
obachtungen über die Vorgange wahrend des 
Erkaltens an fünf von demselben Stahlblock her- 
rührenden Eisenbahnschienen von 30,29 kg Ge- 
wicht f. d. lfd. Meter angestellt worden. Die 
erste Phase d. h. die Krümmung der Schiene 
mit dem Kopf nach außen konnte nicht photo- 
irraphisch festgehalten werden, weil dieselbe 
wahrend des Fortschleppens der Schieue von 
der Sage stattfand; die folgenden Phasen sind 
auf den Abbildungen sichtbar, und zwar laßt 
sich in Abbild. 1 an der mittleren Schiene das 
Uebergangsstadium (gerade Schiene) beobachten, 

Wim* 




Abbildung 1 



wobei sich die 3. und die 5. Schiene noch in 
dem l'ebergangsstadiuin (irerade Schiene» befin- 
den. In Abbild. 4. 15 Minuten spater aufge- 
nommen als Abbild. 3. sieht man schon bei allen 
fünf Schienen eine deutliche Krümmung mit dem 
Kopf nach außen. Von den auf den Fabrikhof 
gebrachten Schienen wurde 2 Stunden nach dem 
Schneiden — die Schienen waren noch warm — 
eine neue Aufnahme t Abbild. 5) gemacht,* die 
das folgende und letzte Stadium d. h. die Krüm- 
mung mit dem Kopf nach innen verdeutlicht, 
wobei aber die 3. und die 5. Schiene die Ueber- 
gangsphase durchlaufen, d. h. noch gerade sind. 
Abbild, ti stellt die Schienen am zweiten Tatre 
nach der vollständigen Erkaltung dar, wobei 

* Dio Aufnahmen 5 und 6 sind von der den Auf- 
nahmen 1 bi»4 emifH^en^t'dHfzt)»!! Seite gemacht wurden. 

1 
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dieselben wie immer mit dem Kopf nach innen 
gekrümmt sind. Diese sich zweimal wieder- 
holende Krümmung steht offenbar im Zusammen- 
hange mit zwei kritischen Momenten des Schienen- 
stahls. 

Es ist klar, daß ein Richten der Schienen 
im kalten Zustande eine Deformation des Ma- 
terials nach sich ziehen muß, denn wenn durch 
den Druck des Stempels der Richtpresse eine 




Abbildung 3. 



elastische Deformation der Schiene erfolgen würde, 
so müßte diese nach dem Aufhören des Druckes 
ihre frühere gekrümmte Form wieder annehmen, 
d. tu krumm bleiben. Einer Deformation unter- 
liegt aber dabei nicht allein das Material, sondern 
es werden auch die Festigkeitseigenschaften der 
Schiene, als Trager aufgefaßt, herabgemindert. 
Die Deformation ersterer Art ruft im Material 
ungleiche Spannungen hervor und verursacht 
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Abbildung 4. 



eine ungleichmäßige, folglich auch eine schnellere 
Abnutzung der Schiene Die Deformation letzterer 
Art bewirkt, daß die Festigkeit der Schiene 
geringer ist, als sie der Berechnung gemäß sein 
müßte. Die Resultate der statischen und dynami- 
schen Untersuchungen solcher Schienen werden 
ebenfalls verschieden sein, je nachdem das unter- 
suchte Stück einer kalt gerichteten oder un- 
gerichteten Schiene entnommen wurde und je 
nachdem der Druck des Richtstempels auf den 
Kopf oder auf den Fuß der Schiene ausgeübt 
wurde. Die Deformation macht sich wahrend 
des kalten Richtens durch ein charakteristisches 
Knistern bemerkbar, wobei von der Rerührungs- 



stelle des Stempels der Walzsinter abfallt. 
Diese Stellen rosten auch schneller und sind 
schon am folgenden Tage nach dem Richten am 
Kopfe bezw. an dem Fuß der Schiene leicht zu 
erkennen. Unter allen Umstanden bedeutet da» 
kalte Richten der Schienen einen großen Uebel- 
Btand. Bis jetzt suchte man demselben abzu- 
helfen durch Verbesserungen der Methoden des 
kalten Richtens, aber eine radikale Verbesserung 
kann nur durch das Richten im rotwarmen Zu- 
stande erzielt werden. Man bat vorgeschlagen, 
die noch heißen Schienen in Rollenrichtmaschinen 
oder auf Richtplatten gerade zu richten, aber sie 
krümmten sich bei dem Erkalten immer wieder. 

Die Beobachtung der auf den Kühlbetten 
liegenden und noch nicht erkalteten Schienen gibt 
einen Fingerzeig, welcher Weg zu betreten ist, 
um zu einem rationellen Richtverfahren zu 




Abbildung 5. 



kommen. Es finden sich da zwischen den mit 
dem Kopf nach innen gekrümmten Schienen 
stets solche, die schon gerade sind. Bei der 
Untersuchung dieser Ausnahmen von der all- 
gemeinen Regel findet man dann jedesmal, wenn 
die Schienen von den Arbeitern seitwärts und 
ruckweise geschleppt werden und sich dabei 
Hindernisse entgegenstellen, daß die Schiene 
eine Krümmung mit dem Kopf nach außen 
erhalt. Eine solche Schiene richtete sich 
beim Erkalten selbst gerade. Dieses ist 
auch vollständig erklärlich; die innere Arbeit, 
welche beim Erkalten einer geraden Schiene zur 
Krümmung derselben verwendet wird, dient bei 
einer mit dem Kopf nach außen gekrümmten 
Schiene zum Geraderichten derselben. Um da- 
her eine gerade Schiene zu erhalten, muli 
man derselben im warmen Zustande eine Krüm- 
mung von einer bestimmten Pfeilhöhe geben, 
deren Größe von dem Profil der Schiene, von 
der Temperatur, von den chemischen und physi- 
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kaliscben Eigenschaften des Stahls, von der 
Schnelligkeit des Erkaltens usw. abhängig sein 
wird. Es ist sehr schwer, diese Pfeilhöhe fest- 
zustellen, und die Schiene behält meist eine 
geringe Krümmung nach der einen oder andern 
Seite. Daher kann man das Richten im heißen 
Zustande nicht als ein endgültiges betrachten, 
sondern als eine Arbeit, welche das Geraderiehten 
im kalten Zustande auf das geringste Maß ver- 
mindert. 

Das heiße Richten der Schienen ist auf 
einigen Werken der Vereinigten Staaten Ameri- 
kas* und Rußlands eingeführt. Aus Abbild. 7, 
welche heiß gerichtete Schienen eines russischen 




Abbildung 6. 



Werkes darstellt, ersieht man, wie gerade die- 
selben dabei werden, und wie unbedeutend das 
kalte Nachrichten derselben sein muß. Es sind 
mehrere Methoden des heißen Richtens der 
Schienen bekannt, aber am meisten angewandt 
wird eine Vorrichtung mit drei Walzen (Ähnlich 
der Vorrichtung zum Biegen der Bleche) und 
einem Segment mit bestimmter Pfeilhöhe. Eine 
solch«- Vorrichtung hat aueb zum Richten der 
in Abbild. 7 dargestellten Schienen gedient. Es 
ist beachtenswert, daß das Richten im heißen 
Zustande auf russischen Werken eingeführt wurde 
nicht etwa aus wirtschaftlichen oder ahnlichen 
Gründen, sondern lediglich um bei der Abnahme 
der Schienen, die vom Russischen Staat bestellt 
waren, eine zu große bleibende Biegung der 
Schienen über die vorgeschriebene zulassige 
Pfeilhöhe zu vermeiden. 



• „SUhl und KiHen- 1901 Nr. 8. 223 und 1898 
Nr. 22 8. 1024. 



Aus obigem sind folgende Schlußfolgerungen 
zu ziehen: 

1. Das Richten der frei erkalteten Schienen 
im kalten Zustande wirkt schädlich auf die 
Eigenschaften derselben. 2. Das Richten im 
heißen Zustande ersetzt nicht vollständig das 
Nachrichten, vermindert aber bedeutend die 
schädliche Wirkung, welche durch das alleinige 
Richten im kalten Zustande hervorgerufen wird. 
3. Die Einführung des Richtens im heißen Zu- 
stande ist für die betreifenden Werke mit keinen 
großen Ausgaben verbunden. 4. Das Richten im 
heißen Zustande ist wichtig nicht nur für die 
Lebensdauer der Schienen im Eisenbahnbetriebe, 
sondern bedeutet auch für die Schienenwalzwerke 
eine Ersparnis, da sich die Unkosten für das 
kalte Richten verringern und der Ausschuß bei 




Abbildung 7. 



der Abnahme vermindert wird. 5. Es erscheint 
nach dem Gesagten die obligatorische Einführung 
des Richtens von Schienen im warmen Zustande 
nicht allein leicht ausführbar, sondern sogar 
erwünscht. 

Die Frage des Richtens der Schienen dürfte 
am vorteilhaftesten gelöst werden durch Ver- 
wendung einer kontinuierlichen Richtmaschine, 
ahnlich der, wie sie früher schon in dieser Zeit- 
schrift beschrieben ist.* Die noch rotwarmen 
Schienen erhalten bei dem Durchlaufen dieser 
Maschine eine bestimmte Durchbiegung mit dem 
Kopf nach außen. Die sich dann von selbst 
ziemlich gerade ziehenden Schienen werden ganz 
gerade gerichtet in einer kontinuierlich wirken- 
den, mit Rollen versehenen Richtmaschine, an 
Stelle der noch jetzt allgemein gebräuchlichen, 
periodisch durch Druck wirkenden Maschinen. 

* • 
* 

• Stnhl und F.iaen 1904 Nr. 23 S. 1308. 
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Wenn im allgemeinen auch den obigen Aus- 
führungen beigestimmt werden kann, so milchten 
wir doch die fünfte Schlußfolgerung, in der der 
Verfasser die obligatorische Einführung des 
Richtens von Schienen im warmen Zustande als 
leicht ausführbar und wünschenswert bezeichnet, 
nicht unwidersprochen lassen. Liegt an sich 
eine weitere Ausdehnung der Abnahmevorschriften, 
die sich in ihrem jetzigen Umfange durchaus 
bewahrt haben, nicht im Interesse der Beteiligten, 
so erscheint eine Erweiterung derselben in dem 
oben angedeuteten Sinne kaum durchführbar. 
Das Warmrichten von Schienen ist nämlich nur 
dann mit Erfolg ausführbar, wenn die Tem- 
peratur, mit der sie in den Richtapparat kommen, 
immer die gleiche oder wenigstens aunäherud 
die gleiche ist Ein modernes Schienenwalzwerk 
strebt heute danach, die Schienenblöcke möglichst 
in der von dem Stahlerzeuguugsprozeß her- 
rührenden Warme zu verwalzen und sucht den 
ganzen Block von 4000 bis 5000 kg Gewicht 
ungeteilt auszuwalzen. Das gibt dann W'alz- 
längcn von 100 bis 120 m. Wenn man noch 
so schnell die Schienen schneidet, so ist doch 
der Temperaturunterschied zwischen der ersten 
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und letzten Schiene des Walzstabes so grob, 
daß ein Warmrichten erfolglos wäre. Man 
schleppt deshalb die geschnittenen Schienen unter 
möglichster Schonung auf gut konstruierten 
Warmbetten zu einer Rollenrichtmaschine, wi* 
auch schon von Schuko wski angedeutet, di< 
bei einmaligem Durchgang die Schienen fast ab- 
nahmefähig liefert. Bei richtiger Anlage der 
Warmbetten ist dann nicht mehr viel Nacharbeit 
im kalten Zustande nötig. Derartige Richt- 
maschinen werden von mehreren deutschen Ma- 
schinenfabriken erbaut und haben sich schon 
lange im Betriebe bewahrt. Unseres Wissens 
wird das maschinelle Richten von Schienen in 
warmem Zustande in Deutschland, Belgien und 
England überhaupt nicht ausgeführt. Eine 
deutsche Firma, die einen nach amerikanischen 
Patenten erbauten derartigen Apparat in Be- 
trieb hatte, hat denselben wieder fallen lassen. 

Bei guten Anlagen und vorsichtiger Arbeit 
wird das von dem Verfasser Angestrebte schon 
heute erreicht, so daß es nicht mehr nötig er- 
scheint, zu Zwangsmaßregoln zu greifen. 

Die Redaktion. 



Ueber Gas 

An den Vortrag, den Dir. Johannes Körting 
über vorstehendes Thema am 12. Mai d. J. 
vor der Hauptversammlung des Vereins deutscher 
Eisenhüttenleute hielt fs. , Stahl und Eisen" 1907 
Nr. 20 S. 6S5i. knüpfte sich eine lebhafte Be- 
sprechung. In dieser ergriff zuerst das Wort 
Ingenieur F. .T. M a ly - Dresden : M. H.! Vor 
allen Dingen möchte ich die Frage aufwerten, 
warum man sich anstrengt, für Generatoren 
Kohlenfüllapparatc, wie solche in Amerika im 
Gebrauch sind, in Deutschland einzuführen. In 
Amerika haben sich diese automatischen Füll- 
vorrichtungeu wohl bewahrt, aber nur für sor- 
tierte anthrazitische Kohle oder für gesiebte 
Steinkohle. In Deutschland wird hauptsächlich 
Förderkohle mit dem bekannt hohon Staubgehalt 
als Generatorkohle verwendet und aus diesem 
({runde bezweifle ich, daß sich solche Apparate 
hier bewahrt haben. Es hat sich gezeigt, dali 
bei einer langsamen Einstreuung von Kohlen 
ein solch hoher Prozentsatz von Staub nach 
den Gaskanillen und den Kammern der Regene- 
ratoren durch das Gas mitgerissen wird, dali 
die Haltbarkeit derselben ganz bedeutend leidet. 

Im Anschluß hieran stelle ich die zweite 
Krage: Sind in der letzten Zeit. Verbesserungen 
geschaffen worden, die geeignet erscheinen, diese 
Schwierigkeiten überwinden zu lassen ? 

Dipl.-lng. »'. Arnemann- Hannover: M. H.! 
Ich möchte in den Ausführungen, die ich dem 
Vortrage des Hrn. Direktor Johannes Körting 
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hinzuzufügen mir erlaube, zunächst darauf hin- 
weisen, daß ich lediglich über Gaserzeuger für 
Heiz zwecke sprechen will und die Gaserzeug-r 
für Kraftgas ganzlich außer Betracht lasse. 

Meines Erachtens kommt es bei Gaserzeugern, 
abgesehen von der Konstruktion der Apparate, 
die Ihnen in vielen Ausführungen vorgeführt 
sind, ganz besonders auf die Wahl der zur 
Verwendung kommenden Kohlensorten an. Wir 
unterscheiden im allgemeinen zwischen den 
anthrazitischen oder mageren Kohlen, den Gas- 
kohlen und den Fettkohlen. Um dieselben in 
bezug auf ihre Fähigkeit im Gaserzeuser richtig 
verwendet zu werden, beurteilen zu können, mub 
ich zunächst auf die Kriterien hinweisen, nach 
denen wir die. Kohlen für ihre Verwendbarkeit 
im Gaserzeuger prüfen müssen. Diese Kriterien 
sind: 1. das Verhalten der Schlacke. 2. das 
Verhalten der Kohle beim Erwärmen und 3. di>- 
erzielbare Oekonomie im Gaserzeuger. 

Was nun zunächst das Verhalten der Kohle 
beim Erwärmen angeht, so dürfte allgemein be- 
kannt sein, daß die eine Kohle ihre Form bei- 
behält, die andere stark backt. Die backenden 
Kohlen erfordern eine erhebliche Mehrarbelt beim 
Betriebe des Generators durch das lastige Stochen 
und damit größere Arbeitslöhne, größere Ge- 
wissenhaftigkeit des Arbeiters und der Aufsicht. 
Endlich kann beim Fehlen der letzteren d<r 
ganze Gaserzeuger- und Ofenbetrieb in Frage 
gestellt werden. 
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Betreffs der Schlackfähigkeit der Kohle ist 
zu bemerken, daß bei modernen Gaserzeugern 
durch Dampfzusatz und durch richtige Einstel- 
lung der Leistung des Apparates das Zusammen- 
backen der Schlacke zu großen Schlackenklumpen 
fast für alle Kohlen vermieden werden kann. 

Was die Oekonomic der Vergasung angeht, 
so ist dieselbe erstens durch die Güte des Gases 
und zweitens durch die Temperatur des Gases 
bestimmt. 

Wenn Sie unter Berücksichtigung dieser 
Kriterien die einzelnen Kohlen betrachten, so 
werden Sie linden, daß bei anthrazitischen oder 
mageren Kohlen die Temperatur des Gases er- 
heblich höher sein muß als bei solchen Kohlen, 
bei denen durch Entgasung des frisch geschütteten 
Brennmaterials ein Teil der Eigenwärme des 
Gases verbraucht wird. Da man nun bei fast 
allen Gasofen- Anlagen mit längeren Leitungen 
von den Gaserzeugern bis zur Verwendungsstelle 
des Gases zu rechnen hat, so müssen bei heißeren 
Gasen auch die Strahlungsverluste erheblich 
größer werden. Ein weiterer Nachteil der 
mageren Kohle bei ihrer Vergasung ist der. daß 
infolge des Fehlens leuchtender Bestandteile im 
Gase die Einstellung der Oefen außerordentlich 
erschwert wird. Für diese Nachteile erhalt man 
dagegen den Vorteil des geringeren Stochens, 
da die magere Kohle ihre Form bei der Er- 
hitzung nicht ändert. 

Wenn Sie nun zweitens die Fettkohlen be- 
trachten, so ist es klar, daß das aus diesen 
hergestellte Gas kalter ist und ein Gas von 
mehr latenter Wärme geliefert wird, da die 
entgasbaren Bestandteile in der Kohle sich als 
bereichernde Elemente im Gase wiederfinden. Da- 
gegen pflegen diese Kohlen stark zu backen und 
erfordern ganz bedeutende Stoeharbeit, so daß 
einzelne Fettkohlensorten für die Vergasung 
in Gaserzeugern gänzlich ausscheiden sollten. 

Die Gasflamtnfiirderkohle , auch Gaskohle 
oder Generatorkohle genannt, vereinigt nun die 
Vorteile der mageren Kohlen und der Fett- 
kohlen. Sic backen nicht erheblich und er- 
fordern infolgedessen geringere Stoeharbeit. 
Sic enthalten ziemlich bedeutende Mengen Gas, 
so daß die Temperatur des im Gaserzeuger her- 
gestellten Gases eine ziemlich niedrige zu nennen 
ist. Meines Erachtens bleibt daher diese Kohle 
die einzige, die für einen normalen Generator- 
betrieb bei günstigen ökonomischen und Betriebs- 
Verhältnissen in Frage kommen kann. Aus den 
aufgeführten Gründen kann ich daher auch nicht 
den Worten des Hrn. Direktor Körting zu- 
stimmen, der in seinem Vortrage vorhin sagte: 
„Soll das Gas für Schmelzzwecke dienen, so ist 
die Verwendung bituminöser Kohle nützlich. 
Bei Glüh- und Wärmzwecken ist die Verwen- 
dung gasarmer Kohle vorteilhaft." Speziell für 
Glühzwecke wird eine weiche reduzierende Flamme 



gewünscht, und halte ich es für ausgeschlossen 
daß eine solche bei Verwendung magerer Kohle 
ohne große Kohlenverschwendung zu erzielen 
ist, da beim Fehlen der leuchtenden Bestand- 
teile im Gase die Einstellung des Ofens bezüg- 
lich der Gas- und Luftmengen außerordentlich 
erschwert wird. 

Was den vielumstrittenen Wasserstoffgehalt 
der Gase angeht, so möchte ich Ihnen mitteilen, 
daß ich Untersuchungen an Oefen gemacht habe, 
bei denen ein Gas folgender Zusammensetzung 
verwendet wurde: CO, 15 °,o, CO 1« »o. II* 22 9 /o. 
Ich habe in den Regenerativkammern des Ofens, 
in welchen eine Temperatur von etwa 1500° 
herrschte, neben freiem Sauerstoff nicht un- 
beträchtliche Mengen Wasserstoff gefunden, so 
daß bei einer solchen Zusammensetzung des 
Gases und bei der angegebenen Temperatur die 
Dissoziation schon eine Rolle zu spielen scheint. 
Außerdem war die Haltbarkeit der Ofenköpfe 
gering. Ich will nun nicht untersuchen, ob der 
Wasserstoffgehalt des Gases selbst, den unan- 
genehmen Einfluß auf die Haltbarkeit des Ofens 
hat, möchte aber betonen, daß in all den Fällen, 
wo hoher Wasserstoffgehalt des Gases vorhanden 
ist, die störenden Erscheinungen auftreten. Es 
scheint mir damit zum mindesten bewiesen, daß 
die beschleunigte Zerstörung des Ofens eine Ge- 
folgerscheinung des Wasserstoffes im Gase ist. 

Die Firma Paul Schmidt & Desgraz hält 
es daher bei ihren Gaserzeugern für wünschens- 
wert, ein Gas zu erzeugen, welches bei möglichst 
niedrigem Kohlcnsäurcgehalt und möglichst 
hohem Kohlenoxydgehalt nur so viel Wasserstoff 
enthält, wie der bei der Umsetzung von V zu 
CO freiwerdenden Wärmemenge praktisch ent- 
spricht, d. h. es soll ein Gas erzeugt werden, 
welches bei etwa 4 o/o Kohlensaure etwa 27 °> 
Kohlenoxyd und etwa 12°'o Wasserstoff ent- 
hält. Hierbei wird eine Dampfmenge von 0,15 
bis 0,3 kg f. d kg vergaster Kohle aufgewendet. 

Ich möchte nun mit einigen Worten auf die 
automatischen Beschickungsvorrichtungen zu 
sprechen kommen. Einige dieser Apparate, die 
uns vorhin vorgeführt sind, besitzen Brechwerke, 
um die Verwendung verschiedenstückiger Kohle, 
also Förderkohlc. zu ermöglichen. Dadurch ist 
jedoch bedingt, daß mit dem abziehenden Ga^e 
viel Kohlenstaub unvergast fortgeführt wird und 
ein Verlust eintritt. Weiterhin setzt dieser 
Staub die Kanäle zu und kann zu Betriebs- 
störungen Veranlassung geben. Aus diesem 
Grunde ist von der Firma Paul Schmidt <t 
Desgraz eine automatische Beschickungsvorrich- 
tung konstruiert worden, die diese Firma sich 
auch hat patentieren lassen, welche diese Nach- 
teile nicht hat ( Abb. 1). Das Besondere dieses 
Apparates ist die Einfügung eines heb- und senk- 
baren Regulierzylinders in die Ausflußöffnung 
des Füllkastens; durch diesen Regulierzylinder 
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wird die Ausflußöftnung für die Kohle vergrößert 
oder verkleinert. Es wird dadurch ermöglicht, 
1. einen absoluten Abschluß bei vollem Betriebe 
des Gaserzeugers nach dem Füllrumpfe zu zu 
bewirken; 2. je nach der Körnung des Brenn- 
stoffes ein»; Regulierung durch Heben und Senken 
des Zylinders zu bewirken; 3. bei veränderter 
Belastung des Gaserzeugers eine Regulierung 
der Kohlenmenge zu bewerkstelligen, was durch 
Einstellung der Umdrehungszahl des Drehkörpers 
allein schwierig ist. 

Es fragt sich nun, welche Vorteile die auto- 
matischen Beschickungsvorrichtungen bieten. 



backender Kohle. Hier muß das Stochen unter 
allen Umständen beibehalten werden und ist das 
Stochen die bei weitem größere Arbeit im Ver- 
gleich zum Einschütten der Kohle. Man wird 
daher für die aufgewandte Energie und für die 
Inkaufnahme etwaiger Reparaturen kein ent- 
sprechendes Aequivalent durch Ersparnis an 
Leuten erzielen. Es ist somit allen Interessenten 
dringend zu empfehlen, bei etwaiger Beschaffuni: 
von automatischen Beschickungsvorrichtungen, 
falls die Generatoranlage eine bestimmte Größe 
nicht überschreitet, die zur Verwendung kom- 
mende Kohle zu berücksichtigen. 




Abbildung 1. Automatische Beschickungsvorrichtung für Gaaerzeuger von Paul Schmidt und Desgrai. 



Durch Einbau dieser Apparate beabsichtigt man, 
Leute zu sparen, einen gleichmäßigen Betrieb 
herbeizuführen und ein gutes (Jas zu erzielen. 
Dafür nimmt man in Kauf 1. die Einführung 
eines Apparates, der mechanisch bewegte Teile 
hat und infolgedessen leicht Reparaturen unter- 
worfen ist, 2. den Aufwand von Energie zum 
Antrieb der Apparate. Es muß nun von Fall 
zu Fall unter Berücksichtigung der zur Ver- 
wendung kommenden Kohle beurteilt werden, ob 
die automatische Beschickung berechtigt ist oder 
nicht. Wenn z. B. oberschlesische oder eng- 
lische Kohle verwendet wird, bei welcher die 
Vergasung auch ohne Stochen eine gleichmäßige 
und das Gas gut ist, so kann selbstverständlich 
durch die automatische Beschickung ein wesent- 
licher Vorteil dadurch erzielt werden, daß we- 
niger Leute erforderlich sind. Es wird also in 
diesem Falle für die Nachteile ein wesentlicher 
Vorteil errungen. Anders ist die Sache bei 



Endlich erlaube ich mir die Frage, die Herr 
Direktor Kört ing betreffs der D u f f - Gaserzeuger 
gestellt hat, dahin zu beantworten, daß die Ab- 
änderung des Duff-Gascrzeugers in den Rundrost- 
Gaserzeuger aus einem vollständig andern 
Grunde geschehen ist. Es hat sich ein un- 
gleichmäßiges Brennen des Duff - Gaserzeugers 
nicht herausgestellt, vielmehr ist derselbe bei 
Verwendung oberschlesischer oder englischer 
Kohle sehr zu empfehlen. Dagegen hat bei 
Verwendung westfälischer Kohle es sich ge- 
zeigt, daß an den Stellen, wo der dachförmige 
Rost die Gaserzeugerwand durchsetzt, Schlacken- 
ansammlungen bei Ueberanstrengung und unauf- 
merksamer Bedienung des Generators eintreten 
können. Aus diesem Grunde ist der dachförmige 
Rost in einen kegelförmigen abgeändert worden, 
so daß nunmehr das Wasserhahn rund um den 
Gaserzeuger herumläuft, eine Durchsetzung des 
Rostes durch die Wand unnötig wird und damit 
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auch die besondere Schlackenbildung an einzelnen 
Stellen des Gaserzeugers unter allen Umständen 
vermieden wird. 

Oberingenieur Neumann - Deutz : M. H. ! 
Hr. Direktor Körting hat die Gasmotoren- 
fabrik Deutz nur bei Besprechung der Ab- 
bildung 42,* die einen von uns vor acht 
Jahren zu Studienzwecken gebauten Doppel- 
generator darstellt, erwähnt. Ich möchte darauf 
hinweisen, daß diese Form nicht verwechselt 
werden darf mit dem Doppelgenerator, wie wir 
ihn seit etwa drei Jahren hauptsächlich für 
Braunkohle und Briketts ausführen und der sehr 
gute wirtschaftliche Ergebnisse zu verzeichnen 
hat. Dieser ist ein Einschachtgenerator mit 
oberer und unterer Feuerung, im wesentlichen 
entsprechend der Form, wie sie in Abbildung 45** 
dargestellt ist. Ich glaube, daß dieses System 
auch für Sie, m. H., Lateresse hat, da wir in 
diesem Generator auch aus minderwertigen bitu- 
minösen Brennstoffen, die bis zu 20°/o Wasser- 
gehalt enthalten, ein Gas erzielen, das in heißem 
Zustande wasserfrei und in kaltem wie in heißem 
Zustande teerfrei ist. Die Anwendung eines 
teerfreien Gases bietet ja auch für die Hütten- 
industrie Vorteile, namentlich wenn es sich um 
Weiterleitung des Gases auf größere Strecken 
handelt. Wir haben bereits 100 derartige Gene- 
ratorgasanlagen meist für motorische Zwecke 
geliefert, doch sind in letzter Zeit auch viele 
Anwendungen für Heizzwecke hinzugekommen. 
So haben wir z. B. eine Anlage, die 10 t Braun- 
kohlen täglich vergast, für ein Emaillierwerk 
in Erla in Sachsen ausgeführt und erzielen da 
eine Temperatur von 1450° C. nur mit Luft- 
vorwärmung, ohne Vorwärmung des Gases also, 
in einem einfachen Zweikammerofen. Es ist 
nach den neuesten Versuchen zu übersehen, daß 
dieses System zur Erzielung eines hochwertigen 
teerfreien Gases sehr wohl ausbildungsfähig ist, 
und hoffen wir, in einiger Zeit über entsprechende 
Ergebnisse mit Verwendung von Steinkohlen 
berichten zu können. 

Zivilingenieur C. S c h 1 ü t e r - Witten : M. H. ! 
Ich möchte Binen nur einige Worte über rostlose 
Generatoren sagen. Ich meine, diesen gehört 
die Zukunft. Wozu haben wir überhaupt einen 
Rost in den Generatoren, wenn es ohne ihn 
geht? Man sagt, der Rost soll die Luft ver- 
teilen. Das besorgt die Schlacke aber ebenso gut 
oder noch besser. Ich habe im Jahre 1903 
einen Generator mit vollkommenem Wasser- 
abschluß und Einblasen der Luft in die Schlacke, 
ich glaube als erster überhaupt, konstruiert. 
Der erste Generator, der zur Ausführung kam, 
stand unter meiner speziellen Aufsicht und arbeitet 
tadellos; Schlacke setzte sich absolut nicht an. 

• 8iehe P 8tahl und Eiien" 1907 Nr. 20 8.711. 
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Ich möchte aber erwähnen, daß die Hauptsache 
ist, daß derartige Generatoren verhältnismäßig 
größer ausgeführt werden als Rostgeneratoren, 
damit ein normaler Betrieh stattfinden kann. 
Sobald der Generator getrieben werden oder mit 
hohem Druck arbeiten muß, wird er ebensogut 
wie andere Generatoren an den Seitenwandungen 
Schlacken ansetzen, weil zu heißer Gang ein- 
tritt. Daß die Rostgeneratoren Uber dem Rost 
Schlacken ansetzen und diese mit Brechstange 
und Meißel losgeschlagen werden müssen, ist 
bekannt. Diese Arbeit fällt bei rostlosen Gene- 
ratoren fort, wenn das kühlere Luft- und Dampf- 
gemisch imstande ist, die Schlacke, sobald der 
letzte Kohlenrest verbrannt ist, abzukühlen. Ist 
dagegen der Gegendruck sehr stark, wenn beispiels- 
weise die Kanäle in den Martinöfen reichlich eng 
bemessen sind, dann setzt sich Schlacke an. Ich 
erkläre mir den Vorgang so, daß in diesem 
Falle die Wärmestrahlen nicht nur im wesent- 
lichen nach oben gerichtet sind, sondern auch 
nach unten. Dadurch wird der untere Raum 
stärker erwärmt, die Schlacke wird flüssig und 
klebt an den Wandungen fest. Werden diese Um- 
stände beachtet, so ist mit rostlosen Generatoren 
ein sehr gutes Gas mit wenig Arbeit zu erzielen. 

Ich habe auf einem unserer größten Werke 
im Jahre 1904 einen Generator ausgeführt; 
gleichzeitig wurde auch auf diesem Werke ein 
Morgan-Generator angelegt. Ich fand die Sache 
anfänglich etwas eigentümlich, weil ich hörte, 
daß auch dieser ohne Rost arbeite, und glaubte 
schon, wir hätten beide zu gleicher Zeit ein 
und dasselbe gefunden. Näheres konnte ich 
damals nicht erfahren, da ich den Raum, in dem 
der Morgan-Generator zur Aufstellung gelangte, 
nicht betreten durfte. Spater freute es mich 
doch, zu hören, daß die Luft durch ein Rohr 
in der Mitte des Generators zugeführt wurde. 

Ich halte die Luftzuführung vom Umfang 
aus für besser; erstlich, weil jeder Körper, der 
sich in der Schlacke befindet, ein Stützpunkt 
für diese ist, und dann, sobald man von außen 
nach innen bläst, die heißeste Zone ins Innere 
verlegt wird, statt an die Wandungen, wie das 
der Fall ist, wenn man von innen nach außen 
bläst. Auf oben erwähntem Werke habe ich 
ein halbes Jahr später einen zweiten etwas 
größeren derartigen Generator eingebaut. Beide 
sind bis heute ununterbrochen im Betriebe. 

Ein weiterer Generator, den ich bald darauf 
für ein anderes großes Werk ausführte, hatte 
1800 mm inneren Durchmesser. Dieser arbeitete 
unter äußerst ungünstigen Verhältnissen in Ge- 
meinschaft mit 14 anderen Generatoren bei einem 
Druck von 50 bis 100 mm Wassersäule. 

Die übrigen 14 vergasten je 7 t Kohle in 
24 Stunden, meiner vergaste, weil er mit dem- 
selben Druck arbeiten mußte, 10 und auch 
12 t bei demselben äußeren Durchmesser 



Digitized by Google 



804 SUhl and Eisen. 



wie die übrigen. Die Gasanalysen, die sowohl 
werksseitig als auch von mir gemacht wurden, 
waren zufriedenstellend, wie mir versichert wurde. 
Die 1 4 Generatoren ergaben je 30 °/o Schlacke, 
der meine dagegen nur 1 1 ° o. Es handelte sich 
hierbei um gewöhnliche Förderkohlc von Zeche 
Nordstern. 

Dipl.-Ing. J.Geisen-Ftirstenwalde: M.H.! Zu 
den Ausführungen des Herrn Vortragenden über 
die Haltbarkeit der eisernen Einhängerohre in 
Gasgeneratoren kann ich einige Erfahrungen mit- 
teilen, die mit dem Gasgenerator nach der Ab- 
bildung Nr. 40 gemacht worden sind. Dieser 
Gasgenerator wird von iler Firma .luliusPintsch 
in Berlin ausgeführt und dient zur Erzeugung 
eines teerfreieu Gases aus bituminösen Steinkohlen. 
Es hat sich herausgestellt, daß ein eisernes 
Einhangerohr, wie es in der Figur dargestellt 
ist, ungefähr V« Jahr halt , wenn man es in 
Schmiedeisen von 13 mm Stärke ausführt und wenn 
Tag- und Nachtbetrieb vorliegt. Die Auswechs- 
lung ist immerhin etwas unbequem und deshalb 
ist man dazu übergegangen, die Reheizung der 
frischen Kohlen nach einer ähnlichen Konstruktion 
auszuführen, wie man sie in Koksöfen verwendet. 
Durch die Heizkanäle in der Generatorwand zieht 
das heiße, teerfreie Gas, wie es von der Ma- 
schine angesaugt wird. Die Generatoren werden 
meistens als Sauggasgeneratoren ausgeführt. Es 
hat sich herausgestellt, daß eine genügende Be- 
heizung auch durch eine ziemlich dicke Schamotte- 
wand erfolgt und daß die Pestillationsproduktc 
der Kohlen vollständig ausgetrieben werden. 
Einen noch schnelleren Verschleiß erlitt der in 
Figur 40 zu ersehende Rost, unter welchem die 
Destillationsprodukte zur Beseitigung des Teers 
verbrannt wurden. Es tritt dabei eine starke 
Oxydation der Roststäbe ein und deshalb wurde 
vor mehreren Jahren die Konstruktion des Unter- 
teils in ähnlicher Weise geändert, wie es in Ab- 
bildung Nr. 23 für don Schlüterschen Generator 
dargestellt ist. Es ist also auch diese Stelle 
jetzt ohne jede Eisenteile ausgeführt und es sind 
damit dieselben günstigen Erfahrungen erzielt 
worden, wie sie uns Hr. Schlüter soeben au- 
gegeben hat. 

Ingenieur Ludwig W e s s e 1 s k y - Dresden : 
M. H. ! Ich möchte mir erlauben, einige kurze 
Erläuterungen zu den Feinkohlengencratorcn 
zu geben, wie sie von der Firma Gasgenerator 
G. m. b. H. in Dresden-Hainsberg ausgeführt 
werden. 

Es sind bei Ausführuug derartiger Generatoren 
insbesondere drei Punkte zu berücksichtigen, 
entsprechend dem zur Vergasung gelangenden 
feinkörnigen Material, welches dem Lut'tdurch- 
tritt großen Widerstand entgegensetzt. Infolge- 
dessen muß das auf dem Rost liegende Brenn- 
material möglichst in gleichbleibender Schicht- 
höhe gehalten werden, damit der Widerstand 
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nicht zu groß wird, und es müßte daher i*r 
Breunstoff in kurzen Pausen und geringen Quan- 
titäten aufgegeben werden. Dem ist bei vor- 
liegender Generatorbauart dadurch Rechnung 
getragen, daß man den Brennstoff in einen 
großen Kohlenvorratsraum über dem Trichter- 
einsatz ausschüttet, aus welchem er unter derc 
unteren Rande des Einsatzes hinweg entsprechend 
dem Abbrand selbsttätig nach Bedarf auf den 
Rost herabriesclt. 

Eine weitere Forderung, welche zu erfülle 
ist, besteht darin, daß das Brennmaterial, welche 
vielfach einen hohen Feuchtigkeitsgehalt besitzt 
— bis zu 80°/o — im Generator gut vor- 
getrocknet wird, bevor es auf den Rost gelangt. 
Das wird erreicht, indem die abziehenden Gas- 
den Trichtereinsatz von innen beheizen, wahrem: 
das frische, vorzutrocknende Brennmaterial ah 
der Außenseite des Einsatzes entlang gleitend 
auf den Rost golangt. Die weitere Folge d~ 
Wärmeaustausches zwischen dem abziehenden 
warmen Gase und dem vorzutrocknenden Brenn- 
stoff ist, daß das Gas kühl abzieht. So sind 
bei Vergasung von Steinkohlen, wie sie von der 
Halde genommen wurden, Gastemperaturen von 
etwa 50° 0. beobachtet worden; bei forciertem 
Betriebe der Generatoren und bei Verwendun.: 
trockenen Brennstoffes steigt die Gastemperstur 
bis zu etwa 150° C. Es geht daraus hervor, 
daß die Befürchtung, dieser Einsatz könnte zu 
schnell wegbrennen usw.« unbegründet ist. Vor- 
aussetzung ist allerdings, daß der Einsatz, der 
Körnung des Materials und der Beanspnichunc 
des Generators entsprechend, angemessen hoch 
angebracht ist. Die Verwendung dieser Gene- 
ratoren ist vorläufig auf magere Brennstoff 
beschränkt - darunter wurden z. B. verschie- 
dene Steinkohlensorten aus Oberschlesien mi; 
Erfolg vergast — , während sich backend- 1 
Brennstoffe nicht verwenden lassen. 

Der dritte, bei Ausführung derartiger Gene- 
ratoren zu beobachtende Punkt gilt der Ver- 
hinderung des Streichens der Luft an den Schacht- 
wänden entlang, was bei Vergasung feinkörniger 
Brennstoffe in verstärktem Grade besonder» 
störend in die Erscheinung tritt und ein 
schneUes Durchbrennen der an sich niedripen 
Brennstoffschicht an den Schachtwänden zur 
Folge hat. Diesem Pebelstand ist bei der vor- 
liegenden Bauart durch die allseitig von deG 
Schachtwanden abgelenkte, nach dem Schacht- 
innern gerichtete Gasführung begegnet. Dem- 
zufolge sind auch die eisernen Schachtwandt 
nur wenig der Hitze, ausgesetzt, so hat z. B. 
ein bereits 1904 an einen Sauggasmotor einer 
Fabrikanlage angeschlossener kleinerer Generator 
mit einfachem Blechmantel ohne jede Ausfütterunc 
oder Wasserkühlung jahrelang mit bestem Er- 
folge zum regelmäßigen Fabrikbetrieb — ohne 
Reservegenerator — gedient, ohne daß eine 
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unzulässige Erhitzung de« Generatorschachtes 
aufgetreten wäre. Die neuere Ausführung mit 
wassergekühltem Schacht dient auch hauptsäch- 
lich nur dem Zweck, in dem Kuhlraum den zum 
Zusatz zur Feuerluft erforderlichen Dampf zu 
beschaffen, da hierzu die abziehenden Gase zu 
kalt sind. An einer ganzen Reihe ausgeführter 
Anlagen wurde auch der Beweis erbracht, daß 
die vom Kühlwasser aufgenommene Warme nur 
eben hinreicht, um die einer normalen Gas- 
zusammensetzung entsprechende Dampfmenge zu 
entwickeln. 

Der Verbrauch an Kühlwasser ist deshalb 
auch nur gering, und über die Haltbarkeit des 
eisernen Schachtes kann bei solider Ausführung 
desselben wohl kein Zweifel bestehen. 

Besondere Bedeutung kommt dem bei der 
vorliegenden Bauart erstmalig zur Anwendung 
gelangten Ueberfallrohr in der Rostmitte zu, 
welches die Aufgabe hat, etwa entstandene l'n- 
gleichmäßigkciten der auf dem Rost lagernden 
Kohlenschicht unmittelbar nach deren Auftreten 
durch selbsttätige Ableitung des zu viel auf 
den Rost gelaugten Brennstoffes auszugleichen 
und so gewissermaßen als Sicherheitsventil zu 
wirken. Zur Erzielung einer gleichmäßigen 
Generatorleistung ist diese Vorkehrung nament- 
lich für größere Generatoren und bei Verwendung 
staubhaltiger Brennstoffe sehr wichtig, weil bei 
ungleichmäßiger Schichtung auch der Wider- 
stand gegen den Luftdurchtritt an den ver- 
schiedenen Stellen des Rostes ein anderer ist. 
damit die Luftverteilung über die ganze Rost- 
flftche eine ungleichmäßige wird und infolgedessen 
Störungen im Generatorgang eintreten. Es ist 
leicht ersichtlich, daß Störungen dieser Art in 
verstärktem Maße mit dem Staubgehalt des 
Brennstoffes wachsen. 

Infolge der vorstehenden besonderen, den 
Eigenheiten der Feinkohlen angepaßten Vor- 
kehrungen an der vorliegenden Bauart ist man 
mit dieser in der Lage, noch Brennstoffe mit 
einem höheren Staubgehalt zu vergasen, welche 
bei anderen ähnlichen, dem gleichen Zweck 
dienenden Generatorbauarten unüberwindliche 
Schwierigkeiten bieten dürfte. 

Mit wachsendem Staubgehalt der Brennstoffe 
müssen für gleiche Leistung natürlich auch die 
Generatoranlagen größer dimensioniert werden. 
Die Grenze hierfür ist hauptsächlich von wirt- 
schaftlichen Erwägungen abhängig, von der 
geographischen Lage des Verwendungsortes und 
von der Preisdifferenz an diesem zwischen 
staubigeren und weniger staubigen Brennstoffen. 

Im allgemeinen liegen die Verhältnisse heute 
so, daß sich die Verwendung von Klarsorten 
mit mäßigem Staubgehalt, etwa in Körnung 
" 10 mm. am wirtschaftlichsten stellt. 

Bei Verwendung solcher Brennstoffe wird 
auch ein Gas von entsprechend hohem, normalem 



Heizwert gewonnen, während bei Verwendung 
sehr staubhaltiger Bronnstoffe die Gasqualität 
sinkt. Immerhin ist aber auch dann das Gas 
zum Motorbetrieb unbeschränkt und zum Ofen- 
betrieb noch überall dort verwendbar, wo die 
Erreichung höchster Temperaturen nicht erforder- 
lich ist. 

Dipl. - Ingenieur O. W o 1 f f - Schleifmiihle : 
M. IL! Hr. Direktor Körting hat in seinem Vor- 
trage ausgesprochen, die automatische Beschickung 
eigne sich nur für Nußkohlen. Es ist richtig, 
daß die Anwendung für Körderkohlen einige 
Schwierigkeiten bereitete und Aenderungen der 
Konstruktion notwendig machte. Ich kann aber 
wohl darauf hinweisen, daß von 150 heute im 
Betrieb befindlichen Morgan-Generatoren nur 
ein einziger mit Nußkohlen arbeitet. Das ist auf 
einem Werke der Fall, welches dieselben Nuß- 
kohlen auch in den alten Generatoren ohne 
automatische Beschickung verwendet und darin 
einen wirtschaftlichen Vorteil zu finden glaubt. 
Sodann hat Hr. Maly den automatischen Be- 
schickungsvorrichtungen den Vorwurf der ver- 
mehrten Staubbildung gemacht. Ich kann mich 
der Kürze der Zeit wegen nicht weiter darauf 
einlassen, glaube aber nicht, daß schon genügend 
Material auf diesem Gebiete vorliegt. Ich möchte 
kurz eins dagegen anführen. Ich will auf die zahl- 
reichen Morgan -Generatoren mit Beschickungs- 
vorrichtungen in Glasfabriken hinweisen. Ich 
glaube kaum, daß in einer anderen Industrie 
ein so staubfreies (ras geliefert werden muß, 
wie es gerade von den Spiegelglasfabriken ver- 
langt wird, wo man jedes Stäubchen sofort in 
dem Glase sehen kann. Die verschiedenen Herren 
Redner haben auf den Nachteil zu hohen Druckes 
hingewiesen. Darin liegt wohl des Pudels Kern 
Der Staub, der sich in der Kohle befindet, wird 
bei einem zu hohen Druck mit in die Höhe ge- 
rissen, einerlei, ob er durch eine Beschickung 
fällt oder einen Trichter. Ein Nachteil der 
Morganschen Beschickung war selbstverständlich 
der einfache Verschluß. Solange nur der ein- 
fache Verschluß vorhanden war und beim Nach- 
schütten von Kohle Gas entweichen konnte, 
wnrde eine Menge Staub in die Höhe gerissen, 
und dieser Staub ging dann in die Kanäle. 
Durch den doppelten Verschluß ist dies jetzt 
beseitigt, wenigstens arbeiten eine Menge von 
Beschickungsvorrichtungen, und speziell in der 
Spiegelglasfabrikation, wo, wie gesagt , jeder Staub- 
teil auf dem Glase sofort sichtbar ist, zur vollsten 
Zufriedenheit. Jedenfalls ist mir keine Klage be- 
kannt geworden, sonst hätte nicht eine der 
größten Firmen mehr als 25 Morgan-Generatoren 
nachbestellt. 

Direktor Otto Knaudt-Essen: M. H.! Ich 
möchte den Herrn Vortragenden bitten, anzu- 
geben, mit welchen Apparaten die Gasnnalysi-n 
gemacht wurden, die er erwähnt hat. und wi* - 
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viel Zeit ungefähr zu einer solchen Analyse 
nötig ist. Die Seiten 9 und 1 1 * der uns über- 
reichten Druckschrift mit Zeichnungen und Ana- 
lysen enthalten Angaben über Sauerstoff, die 
durch ihre anscheinend hohe Genauigkeit mein 
großes Erstaunen hervorgerufen haben. Wir 
linden dort Angaben nicht nur von '/io oder 
* io °/0i nein von hundertBtel, und in einem 
Falle sogar von tausendstel Prozent. Inwieweit 
eine solche Genauigkeit für den praktischen Be- 
trieb wertvoll ist, weiß ich nicht, nach meinen 
Erfahrungen sind Schwankungen in der Zu- 
sammensetzung der Gase beim ordnungsmäßig 
geführten Generator viel höher als einige zehntel 
Prozent. 

Direktor J. Körting - Düsseldorf : Ich kann 
mich in meinen Schlußworten wohl kurz fassen. 

Die von den verschiedenen Seiten gemachten 
Mitteilungen betrachte ich als wertvolle Er- 
gänzungen und Berichtigungen, wie ich sie in 
den letzten Worten meines Vortrages als er- 
wünscht bezeichnete. Die aufgeworfenen Fragen 
sind von anderer Seite bereits beantwortet; nur 
auf die Frage des Hrn. Knaudt gestatte ich mir 
mit wenigen Worten zurückzukommen, indem 
ich zunächst noch einmal darauf hinweise, daß 
ich die Analysen ohne Prüfung der einzelnen 
Zahlen, die mir unmöglich gewesen wäre, so 
gebracht habe, wie ich sie erhielt. Nur bei 
einigen habe ich etwas gekürzt, vorhandene 
Versuchsreihen zusammengefaßt, um die Tabelle 
nicht zu lang werden zu lassen. Trotzdem ist 
sie umfangreich genug, aber die noch vorhandene 
Vielseitigkeit halte ich wegen der möglichen 
Schlußfolgerungen für denjenigen für wertvoll, 
der sich mit der Materie beschäftigen will. 

Hr. Knaudt hat vor allem die Analyse von 
Ehrhardt & Sehmer im Auge. Ich habe die 
zur Verfügung gestellten Originale nicht mehr 
im Besitz, kann mir also über die Fragen, 
die Hr. Knaudt stellte, nicht ohne weiteres 
Rechenschaft geben. Die zahlreichen Versuchs- 
reihen dieser Firma waren mit besonderer Sorg- 
falt zusammengestellt und sehr ausführlich ge- 
halten. Jedenfalls werden aber dio HH. Ehrhardt 
& Sehmer selbst bereitwilligst Auskunft erteilen, 
wie die Versuchsergebnisse entstanden sind. 

Ich betone zum Schluß nochmals, daß ich 
gerne noch eingehender geworden wäre, aber 
das Thema zu erschöpfen, wäre auch dann nicht 
möglich gewesen, und bei der zur Verfügung 
stehenden Zeit mußte ich ohnehin schon den von 
mir zusammengestellten Text erheblich abkürzen. 

• * 

Zu den Ausführungen des Hrn. 0. Knaudt 
schreibt Dipl.-Ing. Karl Quasebart- Schleif- 
mühle folgendes: 
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Hr. Knaudt bezweifelt, daß es möglich sei. 
Analysenwerte mit drei Dezimalstellen anzugeben, 
und meint dabei wohl besonders eine Sauerstoö- 
analyse mit 0,175 °/o 0« aus den Angaben von 
Ehrhardt & Sehmer. Hierzu bemerke ich. daß 
die von Hrn. Körting gegebenen Zahlen Mittel- 
werte aus denjenigen Durchschnittsanalysen sind, 
die von uns zur Verfügung gestellt wurden. 

Für die oben zitierte Analyse lagen z. B. 
Hrn. Körting folgende beiden Analysen vor, die 
er zusammenfaßte: 

Durchschnitt ■■■ elw« 10 An.lj.en. 

I. II. 
COt .... 3,30 4,19 

Oi ... . 0,15 0,20 

CO .... 31,60 30,00 

CH. . . . . 1,70 2,35 

H» 14,50 14,12 

N» . . _. 48,85 49,14 

100,00 100,00 
Was die Ausführung der Gasanalysen an- 
geht, so sind zu unseren sämtlichen Unter- 
suchungen drei Apparate verschiedener Arbeits- 
prinzipien verwendet worden und zwar diejenigen 
von Fischer, Orsat nach Dr. Hahn und 
Orsat nach Hankus. 

Die mit den verschiedenen Apparaten ge- 
wonnenen Ergebnisse weisen keine nennenswerten 
Unterschiede auf; eine Genauigkeit von zwei 
Dezimalstellen ist in allen Fällen zu erzielen. 



Ferner erhalten wir noch nachstehende Zu- 
schriften : 

In seinem Vortrage über Gasgeneratoren 
berührte Hr. Direktor Körting auch die Ver- 
wendung von Dampfstrahlgebläscn für die 
Beschaffung der Gebläseluft und erwähnte, daß 
diesen Gebläsen vielfach der Vorwurf gemacht 
werde, zu viel Dampf zu gebrauchen. Neben den 
Umständen, die Hr. Körting streifte, um diesen 
Vorwurf zu erklären und zurückzuweisen, sei 
hier noch einer angeführt, der vielleicht auch 
der Beachtung wert ist; das ist die rein prak- 
tische Führung des Generators. 

Mir ist früher vielfach aufgefallen, daß die 
Generatoren für Dampfstrahlgebläse, speziell die 
in Krafterzeugungszentralen, mit einer außer- 
ordentlich hohen Kohlenschicht arbeiteten, die 
dem Gebläse unnötig hohen Widerstand bot und 
so viel Dampfaufwand verlangte, daß dadurch 
ein richtiger Gang des Generators unmöglich 
wurde. So fand ich gelegentlich, daß ein Gas- 
erzeuger mit einer Schichthöhe von 2 m bei 
reichlicher Querschnittsbemessung und mit 2 X 3 cm 
Anthrazit arbeitete; sobald diese Schichthöbe 
auf annähernd l ja reduziert war, wurde ein 
brauchbares Gas erzielt. 

Erwähnt sei im Interesse der Generator- 
führung noch, daß dann, wenn die Kohlenschicht 
zu niedrig und oben hellrot wurde, zeitweilig 



Ueber Gasgeneratoren. 
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Störungen infolge der plötzlichen Entzündungen 
von Kohlenstaub entstanden, der bei einer neuen 
Beschickung in den Generator gekommen war. 
Grevenbroich, den 21. Mai 1907. 

Wilh. Breusing. 

Die von Hrn. Ingenieur Breusing ge- 
machten Mitteilungen kann ich als zutreffend 
bestätigen. Auf Grund ähnlicher Erfahrungen 
ist man bei den heutigen Kraftgaserzeugungs- 



anlagen, besonders auch nach deren Ausbildung 
als Sauggasanlagen, von den früher vorkommen- 
den großen Schichthöhen wesentlich herunter- 
gegangen und benutzt, wie ich auch in den 
Yorbetrachtungen in meinem Vortrage gesagt 
habe, bei kleinen Körnungen des Brennstoffes 
durchwog ahnlich geringe Schichthöhen, wie 
Hr. Breusing sie als zweckmäßig erkannte. 
Düsseldorf, den 22. Mai 1907. 

Joh. Körting. 



Zur Entwicklung der Elektrostahlanlagen. 

Von V. Engelhardt, Charlottenburg. 

In den ,Comptes rendus mensuels des reunions befindlichen Elektrostahlanlagen. Wenn man 

de la Society de l'Industrie minerale" 1907, diese nach Systemen ordnet, so kommt man auf 

Märzheft Seite 88, bringt Pitaval eine Zu- Grund der Angaben Pitavals zu nachstehender 

sammenstellung der im Betrieb oder im Bau Zusammenstellung: 



Hyiti M 



Heroult 
(Lichtbogen- 
ofen) 



Kjellin 
(Induktions- 
ofen) 



! 



Keller 
(Lichtbogen- 
ofen) 

Girod(Licht-f 
bogenofen) ( 

Schneider l 
(Induktion*- [ 
ofen) { 

Gin (Induk-/ 
tionsofen) ^ 

BtMMMM 
(Lichtbogen 
ofen) 



! 



Nr. 



Ort 



Fluni 



B«n 



Im Betrieb 



P.S. 



P.S. 



1 


Frankreich 


La Praz 


2 




Allovard 


S 




Saint-Ju«5ry 


4 


Deuttchland 


Remscheid 


5 


Schweiz 


Schaff hausen 


6 


Schweden 


Kortfors 


7 


Ver. 8taaten 


Syracuse 


8 




Baird 


1 


Deutschland 


Völklingen 


2 


Schweiz 


Gurtnellen 


B 


Schweden 


(Jysinge 


4 


Spanien 


Araya 


1 


Frankreich 


Unieux 


1 


Frankreich 


Ugine 


1 


Frankreich 


Creusot 


1 


Deutachland 


EBsen a. d. R. 


1 


Italien 


Turin 


2 







Sociäte' älectrometallurgique 
francaise 
Soci^te" des hauts-fourneaux et 
forges 

Sociäte* des hauts-fourneaux, forge« 
et acierieg du Saut du Tarn 

Stahlwerke K. Lindenberg 
G. Fischer 
Aktiebolaget Ueroulto Elek- 
triska Stal 
Ilalcomb & Co. 
Nolde Electric Steel Co. 

Röchlingsche Eisen- und Stahl- 
werke, G. m. b. H. 

Allgem.Kalzium-Karbid-Genossen- 
schaft 

Metallurgiska Aktiebolaget 
Vidua de Urigoita e Hiya 

Holtzer & Co. 

Socidte anonyme «lectro- 
metallurgique 

Schneider & Co. 

Fried. Krupp, A.-G. 

Forni termo-elettrici Staaaano 
A rsenal 



500 
500 

OrSOe 
nicht 
angegeben 

340 



nicht an. 



nicht an- 



4f>00 



400 



nicht an- 
gegeben 

dto. 



gegeben 



2800 



1&O0 

soo 



4500 
5000 

300 



nicht angegeben 



Es wären demnach 18 Elektrostahlanlagen 
teils im Bau, teils im Betrieb, welche sich auf 
die einzelnen Systeme wie folgt verteilen würden: 

H4roult 8 Schneider .... 1 

Kjellin 4 Gin 1 

Keller 1 Stassano . . . . . 2 

Girod 1 Summe 18 



Wenn auch zugegeben werden muß, daß es 
nicht leicht ist, Uber eine erst in der Ent- 
wicklung begriffene Industrie wie die Elektro- 
stahlindustric zuverlässige Angaben zu bringen, 
so kann man doch ruhig behaupten, daß die 
Angaben Pitavals nicht den Tatsachen ent- 
sprechen. Sie bleiben so ziemlich für alle 
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Systeme hinter den Tatsachen zurück. Was 
das Kjellin - System zunächst anbelangt, 
über welches Verfasser am besten informiert 



ist. sind nachstehende, teils schon im Be- 
trieb, teils noch im Bau befindliche Angaben 
anzuführen: 



Sr. 


Land 




Firm« 


Im Bau 

V s 


Im betrieb 

l'.i. 


1 


Lkcutäf hl&nd u Luxemburg* 


Völkliiicen 

¥ Vll\ 1 I II ai ü u 


Küchlint^Hclit* Elften- und Stahlwerke 


400 


\y\ 








U. m. b. H. 


10CM) 




2 




Essen a. d. Ruhr 


Fried. Krupp, A.-Q. 


1000 




3 


■ 


Uleiwitz 


Oberschlesische Eisenindustrie, A.-O. 


240 




i 


■ 


Dommoldingen 


Lo Gallais, Metz & Co. 






5 


Schweiz 


üurtnellen 


Allgem. Kalzium-Karbid-UenossenBchaft 




550 


6 


Oesterreich-Ungarn 


Kladno 


Poldihütto 


730 




7 


i 


Völklabruck 


J. BraunB Söhne 


130 




8 


Schweden 


Gysinge 


Metallurfriska Aktiebolaget 




240 


9 


p 


Goldsmedhuttc 


Metallurgiska Aktiebolaget 


1000 




10 


Spanien 


Araya 


Vidua de Uri goitia e Hiya 




415 


11 


England 


Sheffield 


Vicker», Son & Maxim 




400 



Hierzu kommen noch drei Anlagen, je eine 
in den Vereinigten Staaten, England und Süd- 
afrika, welche die Besitzerin der englischen 
Kjellinpatente. die „Grömlal-Kjelliu Co.", im Bau 
hat. und über deren Aufstellungsort und Umfang 
der Verfasser nicht naher informiert ist. Dies 
macht in Summe 14 Kjellinanlagen. Doch auch 
bezüglich der anderen Systeme bat Pitaval zu 
niedrig gegriffen. 

Es sind noch zwei He ro u 1 tan 1 agen in 
Oesterreich im Bau leine in Judenburg bei 
Danner &, Co.. 2000 kg Chargengewicht, und 
eine bei Gebr. Btthler, A.-G., 2300 kg 
Chargengewicbt), des ferneren eine in Weloud 
(Kanada) und eine in Kalifornien, so daß wir 
auf mindestens zwölf Heroultanlagen kommen. 
Nach dem Gin -System dürfte die Anlage in 
Plettenberg noch arbeiten. Nach dem System 
Stassano ist eine Anlage in Deutschland im Bau. 

Ganz vernachlässigt sind von Pitaval die 
Induktionsöfen von Fr ick. Wallin & Colby, 



von denen ersterer mindestens zwei Anlam 
(eine in England, eine in Deutschland i. der 
zweite eine Anlago in Schweden im Bau oder 
sogar schon im Betrieb, endlich Colby eine An- 
lage in Philadelphia (Disston Works i im Be- 
trieb hat. 

Berücksichtigt man noch die Angaben Piu- 
vals, so käme man zu nachstehender Zusammen- 
stellung : 

Induktion«- Uchitxwtt 
iiiflrmr iTMtB* 

Kjellin 14 Hiroult 10 

Gin 2 Keller 2 

8chnoidor .... 1 Girod 1 

Friok 2 Stassano .... 3 

WaUin 1 " 

Colby I fMUUm * S ' 

also mindestens auf die doppelte Anzahl vor 
Elektrostahlan lagen. 

Verfasser will natürlich nicht behaupten, daß 
auch diese Zahlen absolut richtig sind, jeden- 
falls kommen sie aber der Wahrheit naher. 



Ueber Zusammendrückbarkeit von Preßwasser. 



Man findet in der Literatur vielfach die Angabe, 
daß die Zusammendrückbarkeit des Walsers 
außerordentlich klein ist, sodaß dasselbe schlecht- 
hin als nicht zusammendrückhar angesehen werden 
könne. Als Folge dieser Angaben ist denn auch 
bisher boi Berechnung und Beurteilung hydrau- 
lischer Arbeitsmaschinen die Zusammendrückung 
des Wassers wohl meist Ubergangen worden. 
Daß aber gorado das Wasser an erster Stelle 
den „toten Gang einer Presse" veranlaßt und die 
Zusammondrückbarkoit desselben bei hohen 
Pressungen durchaus nicht zu vernachlässigen 
ist, sollen folgende Zoilon zeigen. 

Für 1 Atm. Drucksteigerung ist die Zu- 
sammendrückung des Wassers nicht ganz gleich- 
bleibend. Sie nimmt langsam ab mit höherem 



Druck und steigender Temperatur und betraf 
im Mittal für 15° und Drücke zwischen 1 uni 

800 Atm. ^ des ursprünglichen Volumens, hn 

Wasser gebundene Luft ist ohne nennenswerten 
Einfluß auf diesen Wert, dessen Kleinheit zu 
dor Annahme verleitet hat, daß die ZusammeD- 
drückung des Wassers vernachlässigt werden 
könne. Das ist jedoch nur der Fall bei geringes 
Pressungen und kleinen Wasservolumina, a'* r 
nicht bei hohen Drlleken und größeren l'reL-- 
wassermengen, wie folgendes Beispiel zeigen 
Ks liege eine Schmiedepresse* mit Dampft reit- 



* „Zoitschr. dos Vereines deutscher Ingenieure' 
PJU2, Xr. 48 S. 1822. 
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apparat vor: Preßkolben-Durchinossor = 800 mm: 
ihm. Hub = 1500 mm : max. Preßdruck = 2500 t 
entsprechend 500 Atm. Wasserdruck: Plunger- 
Durchmessor um Treibapparat = 284 mm; Hub 
desselben = 2800 nun. 

Ks soll nun der tote Gang auf die Weise 
bestimmt werden, wie in Nr. 11 S. 380 dieser Zeit- 
schrift vorgeschlagen worden ist, d. Ii. mit auf dem 
Untersattel aufsitzendem Obersaltel. Alsdann ist 
in Preßzylinder, Rohrleitung und Treibapparat 
ein Wasservolumen von — 870000 rem. Das 
Füllwasser stehe unter einem Drucke von 50 Atm. 
Damit ergibt sich flir don Muximalwasserdruck 
von 500 Atm. eine Zusaminendrückung de» 

870000 • (500— 50) • *j„ = 16834 cem, 

16884 

was einem Hub am Treibapparat von 23,4* • r. 



Wassers 



1(18.84 



1 



des Gesamthubes 



cm bozw. ~~ ^ 
Das ist ein Wert, der wohl nicht als 



m 

entspricht. 

gering angesehen und vernachlässigt werden kann. 

Untersucht man nun anderseits den toten 
(iang des Treibapparates als Folge der elasti- 
schen Dehnungen des Preßzylinders, des 
Zylinders am Treihappurut und der Rohrleitungen, 
so findet man, daß die betreffenden elastischen 
Dehnungen zusammen etwa IKK) cem betragen. 
Dem entspricht ein Hub am Treibapparat von 

2,3 cm, d. h. - w- von dem für die Wasserkom- 
pression nötigen Hub. 

Noch geringer ergibt sieb der tot« Gang 
infolge der elastischen Dehnung der Säulen des 
Presscngestolles. Die Beanspruchung derselben 
auf Zug sei 550 Atm. (gewöhnlich nur 450 Atm.). 
Bei 0,5 m freier Säulenlänge ergibt das eine 

elastische Dehnung von o^xiiXH) ~ tUO cm ont- 
sprechend einem Hub des Treibplungers von 



0.10 • 8t» 1 r 



4 =1,87 cm, d. b. 



1 

21 



des Wortes fllr 



480 

Wasserkonipression. 

Die Prossenjoehe biegen sich ferner elastisch 
durch und ergeben dadurch ebenfalls einen 
weiteren toten Hui» des Treibplungers, und /.war 



ist derselbe, wenn man die schwer zu errechnende 
Durchbiegung mit 2 mm annimmt = ->~ 2,4 cm.* 

Der tote Gang infolge der elastischen Deh- 
nungen ist ziemlich unabhängig von dem Stunde 
dos Preßkolbens bezw. der Dicke der Schmiede- 
stücke. Dagegen wird der Wert des toten 
Ganges für Wa-serkompression mit der Dicke 
der Schmiedestücke geringer, entsprechend der 
kleineren Wassennenge im Proßzylinder. Kür 
~ 700 nun starke Schmiedestücke ist der betr. 
Wert — 2() cm. Diesem toten Hub entspricht 
der bedeutende Arbeitsverlust für den Hub von 
rd. 23 000 mkg. Da nun dieser Verlust abhängig 
ist von dem Preßwasservolumen, so ergibt sich 
daraus im Interesse wirtschaftlichen Arbeitens 
die Forderung, bei dampf hydraulischen Prossen 
das Proßwosservolumen möglichst zu beschränken. 

Die Arbeitsverlusto infolge der elastischen 
Dohnungen des Pressengost elles, der Zylinder und 
Leitungon ergebon sich für unser Heispiel zu 

rd. 711» mkg, d. h. zu } von dem Verlust durch 

Wasserkompression. Eine Herabminderung der 
Beanspruchung der Pressensäulen auf die 
Hälfte des obigen Wertes durch stärkere Aus- 
führung ergibt einen Arbeit.sgewinn von etwa 
1100 mkg. 

Auf jeden Fall ist aus den angeführten 
Worton ersichtlich, dal! die Arbeitsvorluste durch 
Kompression des Wassers ganz erheblich sind 
und die Verluste durch elastische Dohnungen 
übertreffen. 

Darmstadt, April 11107. 



* Dor Horr Verfasser gibt die Nachgiebig- 
keit der Presse in der Höhenrichtung zu 1,6 -4- 
2 mm an. Dies dürfte aber zu wenig sein, denn 
es ist dabei die Nachgiebigkeit der Muttern im 
liewinde und der Anlageflächen der Muttern 
gegen die Prosseujoohe nicht berücksichtigt. 
Die loicht vorzunehmenden Messungen geben 
weit größere Werte. Die Nachgiebigkeit des 
Pressengestellos kommt demzufolge dem Ver- 
luste durch Wasserkompression mindestens gleich 
und darf daher bei der Konstruktion einer 
Schmiedoprosse nicht vernachlässigt werden. 

Die Redaktion. 



Die Eisenbahnen der Erde (1901 bis 1905). 

Laut Bericht dos .Archivs für Kisonbahn- gebaut gegen 25388 in 1904. Mehr als 2000 km 
weson"* Uber die Eisenbahnen dor Erde, des Ausfalles kommen auf die Vereinigten 
der alljährlich erscheint und eine fünfjährige Staaton von Amerika. Auch im asiatischen Ruß- 
Periode in den Kreis seiner Betrachtungen zieht, land hat die in und nach dorn Kriogo oinge- 
ist die Eisen bahn bau tätigkoit im Jahre schränkte Bautätigkeit weiter angehalten, während 
1SI05 recht beträchtlich hintor der des Vorjahres dor Eisenbahnbau in China, Japan, Korea und 
zurückgeblieben; es wurden nämlich 20156 km Ostindien besonders starke Fortschritte aufwies : 

auch Australien schreitet nach dor Stagnation 

* . Jahrgang 1!»07, Heft 3. der letzten Jahre wieder rüstiger vorwärts. Die 
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Gießerei- Mitteilungen. 



27. Jahrg. Nr. 23. 



Buhnen der deutschen Kolonion in Afrika er- 
fuhren, besonders durch den Bau der Otavibuhn in 
Deutsoh-Südwestafrika, einen Zuwachs von 4G3 km, 
nämlich von 888 auf I km. In Europa war der 
Fortschritt normal (siehe im einzelnen die Tabelle). 

Von der G es um tl singe der Eisenbahnen 
der Erde am Ende des Jahres 1905, 905G95 km, 
befinden sich 4<i019rj km in Amerika, davon 
351 503 km allein in den Vereinigten Staaten. 
In weitem Abstände folgt das Deutsche Reich 
mit 5(>477 km, europäisches Rußland mit 54974 km, 
Frankreich mit 4»>4(Hikm, Britisch-Ostindien mit 
4(5045 km, Oesterreich-Ungarn mit 3!I918 km, Groß- 
britannien und Irland mit 30447 km, Kanada mit 
33 147 km usw. ; von den übrigen Staaten über- 
schreitet keiner die Zahl 20 OLK). 

Die Reihenfolge dor Länder sowohl in der 
absoluten Kilometerzahl als auch im Verhältnis 
der Eisenbahnen zur Ausdehnung des 
Landes ist dieselbe geblieben. Belgien hat auf 
1U0 (|km 24,<> km, Sachsen 111,9, Baden 14,3, Elsaß- 
Lothringen 13,<>, Großbritannien und Irland ll,t>, 
das Deutsche Reich und die Schweiz 10,4, Württem- 
berg 10,2, Bayern 9,9, Preußen 9,8 km. Durch 
die Einbeziehung Alaskas ist das Verhältnis für 
die Vereinigten Staaten siuf 3,8 gesunken lohne 
Alaska würde es 4,5 km betragen). — Im Ver- 
hältnis der Eisenbahnlänge zur Bevölkerungszahl 



stehen natürlich nach wie vor die dünnst be- 
völkerton Staaten obenan. 

Dor meist besseren Ausrüstung der Bahnen 
und des teuren Grund und Bottens wegen waren 
die durchschnittlichen Anlagekosten in 
Europa nahezu doppelt so hoch wie in den 
übrigen Erdteilon: in Europa nämlich rund 
298UÖ -« für 1 km gegen 294000 « im Vor- 
jahre, in don übrigen Erdtoilon 151000 Jt (im 
Vorjahre ebensoviel). Das Anlagekapital der 
Eisenbuhnen würde sich unter Zugrundelegung 
dieser Anlagekoston in Europa auf 309393 mal 
298000=92 199 1 14000 sonst auf dem Erdball auf 
59(5533 X 151000 = 90070483000 im ganzen 
also auf etwa 182 Milliarden gegen 178 Milliarden 
Mark Ende 1904 berechnen. Wenn freilich der 
Bericht des „ Archivs für Eisenbahnwesen* hieraas 
folgert, daß »hiernach im Jahre 1905 nicht 
weniger als 4 Milliarden Mark in dem Ausbau 
des Eisenbahnnetzes und der Herstellung neuer 
Eisenbahnen angelegt worden seien", so ist das 
natürlicherweise ein Trugschluß; denn die durch- 
schnittliche übrigens nur berechnet« und sicher- 
lich zum größeren Teil durch nur fingiert« Weri- 
staigerung von 4000 Ji für das Kilometer in 
Europa, die den Haupt teil jener 4 Milliarden auf- 
macht, kann doch Täglich nicht als „im Jahre ÜJOi 
investiertes Kapital* angesprochen werden. 



Gießerei-Mitteilungen. 



Vom Bau und Betrieb der Kupolöfen.* 

O. G. Ure teilt seine Ansichten und Erfahrungen 
beim Bau und Betrieb von Ku|K>l<">fen mit, die ihn 
nach eingehendem Studium in England und Amerika 
veraulaßten, seinen eigenen Ofen entsprechend um- 
zubauen. Es handelte sieh um ein anfänglich kleine» 
Unternehmen, dessen starken Ausüben aber in Kürze 
sicher zu erwarten stand. Deshalb wurde der Ofen 
gleich auf die höchste Leistung bereehuet und so aus- 
geführt, die ursprüngliche Weite von annähernd 
2000 mm aber durch Einhau eines ringförmigen 
Futters von 4i>0 mm Stärke im Querschnitt derart 
reduziert, daß er den augenblicklichen Verhältnissen 
entsprach. Die Dicke des Mantelbleches braucht, wie 
der Verfasser ausführt, r.,4 mm für den Schacht, für 
den Wind verteilungskanal 4,8 mm nicht zu über- 
schreiten. Der Querschnitt der Wiudluitung wie des 
Windvertoilungskanals wurde 40 % größer gewählt 
als der Oesamti|uerschnitt aller Düsen, weil so eine 
gewisse Unabhängigkeit des Winddruckes im Ofen 
von Unregelmäßigkeiten am Gebläse erreicht wurde. 
Die Ueborloitung der Windleitung in den Verteilungs- 
kanal erfolgte tangential, um Widerständen möglichst 
vorzubeugen. Krümmungen und Ecken wurden nach 
Möglichkeit vermieden oder ganz Mach genommen. 

Es ist im allgemeinen schwierig, genaue Ab- 
messungen für die Düsempierschnitte anzugeben. 
Verfasser bat mit zwei Reihen Düsen Versuehu an- 
gesteüt; die untere Reihe sollte die Schmelzarheit 
leisten, die obere dagegen nur die Vorteile auspro- 
bieren, die theoretisch dadurch entstehen, daß man 
in einer höheren Ofenzono die unvorbranntcu Oase 
entzündet. Es waren in der unteren Reihe vier und 
in der oberen Reihe acht Düsen vorhanden, die sich 

♦ .Nach „The Foundry Trade Journal", April 1907. 



35 hezw. 60 cm über der Sohle befinden. Durch 
Schieber konnte jede einzelne Düse abgesperrt werden. 
Durch viele Versuche hat Verfasser festgestellt, daß 
die zweite Düsenreihe für ein ökonomisches Arbeiten 
uicht unbedingt erforderlich ist. Die Düsen der unteren 
Reihe wurden im Gesamttjuerschnitt rund 18 "/»größer 
genominen, als der Windaustritt am Gebläse. Mit 
fast quadratischem Querschnitt an den Windverteilung»- 
kanal anschließend, werden sie nach innen flacher 
und breiter. Im allgemeinen schneiden sich die Düsen- 
mittellinien im Ofenzentrum. Diese Anordnung treibt 
aber den Wind zu sehr zur Mitte,, wo durch das Zu- 
sammentreffen der Windströme leicht Abkühlung ein- 
tritt. Der Beweis hierfür liegt in der Tatsache, d»b 
es dem Verfasser gelang, ein großes Stück Roheisen 
mit der übrigen regelrecht schmelzenden Beschickung 
genau durch die Ofenmitte ungeschmolzen auf di> 
Ofensohle zu bringen. Um diesen l'ebelstand zu be- 
seitigen, läßt man eine Seite der Blasform parallel, 
die andere Seite aber in oinem Winkel, der für 
günstigste Windverteilung bürgt, zu dieser Mittellim. 
verlaufen.* 

Die Beschickungstüre lag 4,25 m über der unteren 
Düsenreihe. Eine höhere Lage ist im allgemeinen un- 

* Die vom Verfasser gedachte Düsenanordnung geht 
aus seiner Beschreibung nicht ganz klar hervor. Auel 
muß die Behauptung, die Anordnung der Düsen ifl 
zentraler Richtung führe zu einer Abkühlung in der 
Ofonmitte, insofern eine Einschränkung erhalten, ab 
der Verfasser weiter unten selbst zugibt, daß ein 
Einziehen des Schachtes bei weiten Oefen nötig »ein 
kann, damit der Wind überhaupt bis zur Mitte dringt. 
Dadurch könnte auch eine Erklärung seines Versuche» 
mit dem Stück ungoschmolzonen Roheisens gegeben sein. 

Anm. d. Red. 
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nütz,* und die TQr tiefer legen, hieße auf daa Vor- 
wärmen der Beschickung; durch die Verbreunungsgase 
verzichten. Den Kamin des Ofen« bildet man entweder, 
indem man das Mantelblech des Schachtes hochzieht, 
oder aber man mauert ihn auf und sichert ihn durch 
umgelegte Bänder. Sehr empfehlenswert ist es, dem 
Kamin einen größeren Durchmesser zu geben als 
dem Ofenschacht, weil die plötzliche Querschnitt- 
erweiterung ein Absetzen von Funken und Staub er- 
möglicht. Besser ist es aber immerhin, eine Funken- 
kanunor anzulegen, die den Kamin abschließt und die 
Gase seitwärts und nach unten zwingt, wobei der 
Staub sich niederschlägt. 

Dor Schacht der Kupolöfen soll senkrecht aus- 
gemauert sein. Ein Einziehen nach den Düsen hin 
kann sehr leicht zum Hängen sperriger Masselstflcke 
führen. Nur bei ganz großen Ocfcn ist diese Ver- 
engung nötig, um mit dem Winde bis zur Ofenmitte 
zu gelangen. Zwischen Mantel und Mauerwerk Ulk 
man zweckmäßig eine Luftschicht von 20 bis 25 mm, 
die man auch mit Koksasche oder Formsand ausfüllen 
kann, um dem Ofen eine freie Ausdehnungsmöglich- 
keit zu gestatten. Die Düsen werden mit Asbest 
abgedichtet. Oute Erfahrungen hat 0. O. Ure auch 
mit einem nach unten klappbaren Boden beim Kupol- 
ofen gemacht. Für feuerfeste Stoffo wird der Grund- 
satz aufgestellt, daß das beste Material im Gebrauch 
das billigste ist 

Es darf fernerhin nicht vergessen werden, daß 
weniger die Fressung als die Monge des einströmen- 
den Windes das wichtigere Moment ist. Wenn man 
stellenweise mit einem Druck von 700 bis 1400 (?) mm 
Wassersäule arbeitet, so hat dies seinen Grund in zu 
engen Düsen. Hoher Winddruck kostet viel Koks, 
verbrennt das Ofeufutter und kühlt die Düsen ab. 
Bei scharfer Pressung ist das geschmolzene Eisen der 
Oxydation fortwährend ausgesetzt, und Gebläse und 
Antriebsmaschino leiden unter dauernden Reparaturen 
durch Heißlaufen und Bruch. l'nter diesen ein- 
bänden sind auch direkt gekuppelte Gebläse ungerecht 
als unbrauchbar verworfen worden. Verfasser hat 
mit einem direkt gekuppelten „Rootsblower Nr. 5" 

* Auch diese Bemerkung ist unrichtig, da heute 
überall hohe Hefen angestrebt werden. 

A nnt. d. Re*l. 



bei 500 mm Wassersäule die besten Erfahrungen ge- 
macht. 

Das Zerkleinern des Roheisens, das viol Zeit in 
Anspruch nimmt und dessen Wichtigkeit nicht immer 
genügend beachtet wird, kann man sich dadurch er- 
leichtern, daß man beim Abladen die Masseln auf 
einen Bock fallen läßt, der mit J\ -förmigen Schneiden 
versehen ist und so die Massel in 3 bis 4 Teile zer- 
bricht. Eine empfehlenswerte Beschickungsart wäre 
folgende : Man logt die Masselstücke sternförmig in 
den Ofen, wobei man darauf achtet, daß in der Mitte 
ein Kern aus Koks entsteht, der sich durch den ganzen 
Ofen zieht, so daß die Eisenchargen vollständig im 
Koks eingebettet liegen. Das kostet aber viel zu 
viel Zeit und Arbeit und kann höchstens bei ganz 
kleinen Oefen ständig gemacht werden. Daher emp- 
fiehlt es sich immer noch, direkt vom Wagen zu 
chargieren und möglichst immer eine Charge ab- 
gewogen auf der Gichtbühne bereit zu halten. 

Um ein Eisen zu erhalten, das auch wirklich der 
Gattierung entspricht, muß das 8tiehloch stets offen 
bleiben.* Denn bleibt das flüssige Eisen lange im 
Ofen, so wird es durch die ständige Berührung mit 
Gebläseluft und Schlacke verschlechtert. Wird mit 
mehreren Rohoisensorten und auf eine bestimmte 
chemische Zusammensetzung hin gearbeitet, so sollte 
stets ein Mischer von dem 1'/* fachen Fassungsver- 
mögen der Gießpfannen vorgesehen sein, der selbst- 
tätig die Schlacke abwehrt und sowohl in der Ruhe 
als auch beim Vergießen vorn Ofon aus ununterbrochen 
gespeist werden kann. Das Kippen des Mischers hat 
mittels eines Zahnrädergetriebes zu erfolgen.** 

Zum Schluß macht Verfasser noch einige An- 
gaben aus dem täglichen Betrieb. In der Regel 
wurden in der Stunde 6'/» bis 7 t heruntergeschinolzen. 
Bei einem Satz von 1270 kg Eisen rechnete man 
10 "/» Koks, bei Anwendung besonderer Sorgfalt kam 
man auch mit 9 o, 0 Koks aus, wobei der Füllkoks 
(508 kg) unberücksichtigt blieb. (). //. 



* Hin Eisen, das genau die Zusammensetzung der 
Gattierung bat, dürfte wohl infolge des Abbrands 
an Silizium u. a. auch auf diese Weise sich nicht er- 
zielen lassen. Anm. d. Rai. 

** l're scheint einen Vorherd am Kupolofen nicht 
zu kennen. Anm. d Red. 



Bericht über in- und ausländische Patente. 



Deutsche Reichspatente. 

Kl. 10a, Xr. 174B»r>, vom 15. Juli 11*02. Zu- 
satz zu Nr. 171 203; vergl. „Stahl und EiBcn - 1907 
Nr. 3 S. 102. Dr. ('. Otto & Comp. G. m. b. H. 
in Dahlhausen Ruhr. Verfahren zur Hewinnung 
der Sebenprudukte bei der Steinkuhlendrstiltatwn. 

Gemäß dem durch das Hauptpatent geschützten 
Verfahren zur Gewinnung der Nebenprodukte boi 
der Steinkohlendestillation werden vermöge einer 
nach der Vorlage zu geneigten Rückflnßleitiing sämt- 
liche Kondensationsprodukte, also außer dem Teer 
auch das Gaswasser, nach dem Ausgangspunkte 
oder in dessen Nähe zurückgeleitet. Dieses Ver- 
fahren wird gemäß der vorliegenden Erfindung 
dahin erweitert, daß das gewonnene Gaswasser nach 
vorheriger Abkühlung zum Auswaschen von flüchtigem 
Ammoniak aus den Gasen benutzt wird. Der Vorteil, 
welcher in der Benutzung dieses Gaswassers zum 
Auswaschen der (iase gegenüber der bisherigen Ver- 
wendung von reinem Wasser erreicht wird, besteht 
■iarin, daß die Kühl- und Waschapparate vereinfacht 
und eingeschränkt werden, während man außerdem ein 
an Ammoniak reicheres Gaswasser als bisher gewinnt. 

XXIII.« 



KI. 1h, Nr. 178675, vom 1. Februar 1905. 
Friedrich Hempel in Berlin. Doppelplansieb 
mit ticei übereinander liegenden Siebkdsteu, besonders 
für Cut von stengliger Struktur. 

Die beiden übereinander liegenden Siebkästen a 
sitzen mittels kurzer, lotrechter Stützen b in dicht 




zusammenliegender Ebene direkt auf den Zapfen c 
zweier vierfach gekröpften Wellen d, die durch eine 
Querwelle mit Winkelrädern in gleichem Sinne ge- 
dreht werden. Die Zapfen c sind paarweise um isit" 
gegeneinander versetzt, wodurch eine vollständig.» Aus- 
gleichung der Fliehkräfte und Massen erreicht wird. 

2 
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Patente der Ver. Staaten von Amerika. 

Nr. 812 660. George K. Hamfeldt und 
David Cubbage in8wis»vale,P. Vorrichtung 
zur Erzeugung von künstlichem Sand aus flüssiger 
Hochofenschlacke. 

Die Erfinder beabsichtigen, die flüssige Hochofen- 
schlacke in ein in Heiner Korngröße dorn gewöhn- 
lichen Mauersande 
TT gleichendes und aU 
"\ solches zu verwen- 
\ * dendes Produkt um- 
zuwandeln. 
Die flüesigcSchlacke 
fließt au» dein Hoch- 
ofen <i durch eine 
Kinne 6 einem Rohre c 
zu, welche» in »einem 
hinteren Teile ganz 
oder zum Teil mit 
einer Kammer (/ um- 
geben int, in die eine 
Druckleitung' e ein- 
mündet, und die mit 
feinen Austrittsöff- 
nungen nach dem Innern de* Kohres c versehen ist. 
Durch die Düsen der Kammer rf wird Wasser 
unter Druck in feinen Strahlen in die flüssige Schlacke 
eingetrieben, die hierdurch äußerst energi»ch zerteilt 
wird, zumal das Rohr c ein zu frühzeitige» Entweichen 
ile» Wassers verhindert. 

Nr. 811 007 und 811 532. J o s e |> h S. Saarns, n 
in Pitts bürg, Pa. Verfahren und Vorrichtung 
tum Reinigen ron flüssigem Metall. 

Das flüssige Metall wird, bevor es in die Form 
gelangt, durch eine Vorrichtung geschickt, in der es 
von der Schlacke, seinen Oasen und anderen Unrow- 
heiten befreit wird. 

Die Vorrichtung besteht in der Hauptsache aus 
einer Zentrifuge a, welche von der Welle b aus in 

Umdrehung ver- 
setzt wird. Der 

Zentrifugen- 
behälter ist unten 
mit einer Keine 
von seitlichen 
schlitzartigen 
Oeffnungen c ver- 
seben.die in einen 

ringförmigen 
Sammelraum u* 
führen, der mit 

feuerfestem 
Futter ausgeklei- 
det ist und meh- 
rere Oebläsedü- 
sen e besitzt, /"ist 
eine ausgefütterte Ablaufrinno, // ein den oberen Teil 
des Sehleuderbehälters a umgebender feststehender 
Behälter mit einem Auslali h. 

Das von seinen Unreinheiten zu befreiende Guß- 
metall wird von oben in den sich drehenden Be- 
hauter « eingegossen und in diesem der Stand des 
Metalles stets so hoch gehalten, daß die Schlitze c 
vom Metnil bedeckt Kind. Die Schlacke und der- 
gleichen schwimmen auf dem Metall und werden über 
den Rand des Behälters a in den Riiigraum g ge- 
schleudert, während das Metall durch die Schlitze c 
verteilt und iu den unteren Behälter «/ geschleudert 
wird. Hierbei wird dem vom Metall eingeschlossenen 
<tase reichlich Gelegenheit gegeben zu entweichen. 
Erforderlichenfalls kann, wenn das Metall noch weiter 
behandelt werden soll, während des Zentrifugierens 
durch die Düsen e lieblä«eliift oder dergleichen ein- 





geführt werden. Das gereinigte Metall fließt durch 
die Rinne f in die zu gierende Form. 

Nr. 817070. Julian Kennedy in Pitts- 
burg, Pa. Ofentür für hüttentechnitche Betriebe. 

Die neue Türe soll ein rasches OefTnen un>i 
Schließen sowie einen sehr dichten Verschluß de* 
Ofens ermöglichen. An der Türe ist in der Mitte 
mittels eines Bol- 
zens b ein drei- 
ariniger Bügel c 
angelenkt.dermit 
an dem einen Arm 

angeordneten 
Rollen d auf einer 
Schiene e gleitet 
An den Enden der 
Bttgelarme sind 
Aussparungen f 
vorgesehen , die 
in der geschlos- 
senen Stellung 
der Tür in dem 
Türrahmen g un- 
verdrehbar befestigte Bolzen A, • und / umfassen 
Der eine Bolzen h trügt einen festen Kopf, der 
zweite » eine gewöhnliche Schraubenmutter X-. der 
dritte / eine Flügelmutter tu. Durch Anziehen der 
letzteren wird die Türe gegen den Rahmen gepreßt, 
wührend die Mutter k nur einmal eingestellt zu werden 
braucht. Zum Oerlnen der Türe wird diese nach 
Lösen der Flügelmutter m mittels des Bügels c an der 
Tragschieae e verschoben. Unter die Flügelmutter m 
eine nach unten konisch abgeschrägte Unterlegscheibe« 
gelegt, um eine Selbstzentrierung der Mutter und de» 
Bolzens in der Aussparung des Armes zu ermöglichen. 

Nr. 810904. Pb. Bonvillain in Pari« 
Vorrichtung zum Mahlen ron Formsand. 

Der zu mnhlende Formsand kommt in einen auf 
Rollen a schräg gegen die Horizontale gelagerten 
Zylinder b, dessen unteres Ende durch 
t » vor seiner unteren Stirnfläche auf einem 
'*c"*^kj==^2> Stützbock gelagerte Rollen gestütit 
wird. Antrieb erhält er durch die 
Köllen d, die mit der Antriebswelle 
; verbunden sind. In dem Zylinder laufen 

als Mahlkörper eiue Anzahl von zylin- 
drischen Körpern c d e. Letzterer wird durch einen 
Schaber f, der auf der außerhalb des Zylinders ge- 
lagerten Welle g befestigt ist, rein gehalten. I>v 
andere Ende des Schabers legt sich gegen die Innen- 
wand der Trommel b und schabt diese rein. Ein mit 
der Welle g verbundener Gewichtshebel h übt hierbei 
den nötigen Druck auf die Schaber aus. 

Nr. 810069. Robert I.iudemann in 0»na- 
brück, Deutschland. Vereinigter Tiegel- n«d 
Herdofen. 

Zweck der Erfindung ist eine gute und vollstän- 
dige Ausnutzung der Ofenwärme. Die Wandungen 
des Tiegelofens, in dem vier oder 
mehr Tiegel a stehen, sind mit 
einem Hohlmantel versehen, in 
den die Gebläseluft bei b eintritt 
und mehrfach umkreist, bis »te 
hochgradig vorgewärmt durtb 
eine großo Zahl von Oeflftiungen r 
unter den Kost <i tritt, der 
durch eine Klappe e gegen den Aschenfall abge- 
schlossen ist. 

Die Abhitze des Tiegelofens gelangt durch den 
Kanal f in den Herdofen g und zieht von da zum 
Schornstein h ab. Der Herdofen soll vorwiegend znm 
Schmelzen von Gußeisen dienen. 
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Statistisches. 

Ein- und Ausfuhr des Deutschen Reiches in den Monaten Januar-April 1907. 



1 Eisenerze; eisen- oder manganbaltige Gasreinigungsmasse; Konverterachlacken; 

ausgebrannter eisenhaltiger Schwefelkies (237 e)* 

Manganerze (237h) 



Kloruhr 



unw. (843a, 8431») 

hmiedbarem GuB, Hähne, Ventile usw. 



und _r~L- Eisen) (785a) 



Roheisen (777) 

Brucheisen, Alteisen (Schrott) ; Eisenfeilspänt 
Köhren und Röhrenfortnstücke aas nicht seb 

(778a u. b, 779 a u. b, 783 e) 

Walzen aus nicht schmiedbarem Ouß (780a u. b) 

Maschinenteile roh u. bearbeitet** aus nicht schmiedb. Gull (782a, 783a — d) 
Sonstige Eisengußwaren roh und bearbeitet (781 au. b, 782b, 783 f u. g.) . . . 
Kohlappen; Kobschienen; Kohblöcke ; Brammen; vorgewalzte Blöcke; Platinen; 

Knüppel; TiegelsUhl in Blöcken (784). . . 
Schmiedbares Eisen in Stäben: Träger (J_-, U- 

Kck- und Winkeleisen, Kniestücke (785 b) 

Anderes geformtes (fassoniertes) Stabeisen (785c) 

Band-, Reifeisen (785d) 

Anderes nicht geformtes Stabeisen; Eisen in Stäben zum Umschmelzon (785 e) 

Grobbleche: roh, entzundert, gerichtet, dressiert, gefirnißt (786a) 

Feinbleche: wie vor. (786 b u. c) 

Verzinnte Bleche (788 a) 

Verzinkte Bleche (788 b) 

Bloche: abgeschliffen, lackiert, poliert, gebräunt usw. (787. 788c) 

Wellblech ; Dehn- (Streck)-, Riffel-, Waffel-, Warzen ; andere Bleche (789a u. b, 790) 

Draht, gewalzt oder gezogen (791 a — c, 792a — e) 

Schlangenröhren, gewalzt oder gezogen; Röhrenfortnstücke (793a u. b) . . . 

Andero Röhren, gewalzt oder gezogen (794 a u. b, 795a u. b) 

Eisenbahnschienen (796 a u. b) 

Eisenbahnschwellen, Eisenbahnlaschen und Unterlagsplatten (796c u. d) . . . . 

Eisenbahnachsen, -radeisen, -räder, -radsätzc (797) 

Schmiedbarer Guß; Schmiedestäcke *** (798a-d, 799 a-f) 

Geschosse, Kanonenrohre, Sägezahnkratzen usw. (799g) 

Brücken- und Eisenkonstruktionen (800a u. b» 

Anker, Ambosse, Schraubstöcke, Brecheisen, Hämmer, Kloben und Rollen zu 

Flaschenzügen; Winden (806a— c, 807) 

Landwirtschaftliche Geräte (808a u. b, 809, 810, 811a u. b, 816a u. b) . . . . 

Werkzeuge (812a u. b, 813a— e, 814a u. b, 815a -d, 836a) 

Eisenbahnlaschenschrauben, -keile, Schwellenschrauben usw. (820a) 

Sonstiges Eisenbahnmaterial (821a u. b, 824a) 

Schrauben, Niete usw. (820b u. c, 825e) 

Achsen und Achsontoilo (822, 823a u. b) 

Wagenfedern (824 b) 

Drahtseile (825a) 

Andere Drahtwaren (825b — d) 

Drahtstifte (825 f, 826a u. b, 827) 

Haus- und Küchengeräte (828 b u. ei 

Ketten (829a u. b, 830) 

Feino Messer, feine Scheren usw. (836 b u. et 

Näh-, Strick-, Stick- usw. Nadeln (841a— c) 

Alle übrigen Eisenwaren (816c u. d— 819, 828n, 832—835, 836d u. e— 840, 

842 t 

Eisen und Eisenlegierungen, unvollständig angemeldet 

Kessel- und Kesselschmiedearbeiton (801 a—d, 802—805) 

Eison und Eisenwaren in den Mannten Januar-April 1907 
Maschinen ,. „ 



t 




2 077 040 


I 369 »38 


1 14 184 


1344 


102 207 


1 1 i 838 


53 937 


ai Iva 


210 


1 K AOQ 


258 


A 1 9" 


2 131 


1 .191* 

1 Im 


2 425 


1 I .4. 


3 017 


77 Ol T 
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176 


1 '77 Qi l 
I _ I -41 


" 473 


in Kiq 
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DK Tri) 


1 037 


24 346 


8 347 


57 194 
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3 637 


Au CUtt 


14 961 
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34 
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I 04 


54 
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2 754 


IUI .11.1 
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2 M77 




102 


■ Ol Dil 


75 


Rl A\Q 
Ol 4oZ 


1 62 


in irju 


2 755 


1 A AAt\ 

14 44U 


1 364 


1 i i n*>n 
1U UJU 


196 


9 434 


386 


* 00 


826 


lO 1 1U 


448 


5 455 


43 


3 072 


89 


3 516 


620 


i) OOU 


33 


611 


55 


482 


51. 


1441 


163 


8 463 


1017 


21 H39 


237 


10 259 


1 499 


1 225 


39 


1 418 


62 


l 095 


770 


16 304 




226 


662 


7 214 


222 202 


1 104 407 


24 408 


102 652 



Summe 



Januar-April 1906: 



Eisen und 
Maschinen 



Summe 



246 610 
143 869 
27 781 
1 7 1 650 



: I 207 059 

I 207 792 

92 203 

I 299 995 



Die in Klammern stehenden Ziffern bedeuten die Nummern des statistischen Warenverzeichnisses. 
*• Die Ausfuhr an bearbeiteten gußeisernen Maschinenteilen ist unter den betr. Maschinen mit aufgeführt. 

den betr. Maschinen mit aufgeführt. 



*** Die Ausfuhr an Schmiedestücken für Maschinen ist 
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Großbritanniens Eiseni 

Nach dem in Kürze erscheinenden Jahresberichte* 
den Geschäftsführer« der „British Iron Trade Asso- 
ciation" veröffentlicht die „Iron and t'oal Trades Re- 
view" in einer ihrer letzten Ausgaben** bereits die 
wichtigsten Mitteilungen Ober die Lage der groß- 
britannischen Eisen- und Stahlindustrie im verflossenen 
Jahre. Wir geben daraus die nachstehenden Einzel- 
heiten wieder. 

F.B betrug die im J„l,rc ISO« In Jnhrr 1M& 

t t 

Kohlenförderung . . . 255 067 622 239 888 928 

Eisenerzgewinnung . . 15 274 844 14 824 627 

Eisenerzoinfuhr ... 7 948 253 7 462 303 

Bchwofelkieseinfuhr . . 771 473 709 926 

Eisenerzausfuhr . . . 13 345 14 374 

Die Anzahl der großbritannischen Eisenerzgruben, die 
im Jahre 1905 vorhanden waren, bezifferte sich auf 
122; von diesen lagen 94 in England, 14 in Irland 
und 10 in .Schottland. 

An der E is e n e rz einfuhr waren insbesondere 
folgende Lander beteiligt: 

Im Jahrr 1*0« Im Jahr* WUi 

Schweden 226 059 194 181 

Norwegen 369 559 399 241 

Deutschland 15 773 5 155 

Frankreich 224 454 194 595 

Spanien 6 044 551 5 856 369 

Griechenland 397 877 317 153 

Algier 357 364 299 269 

Der Gesamtwert der EiBcnerzeinfubr wird für 1906 
auf 6 658 102 £, geschätzt gegenüber 5 458 663 £ im 
Jahre zuvor; hiervon entfallen auf 

In Jahre 1(KW In Jahr« 190» 
£ £ 

Spanien 5 029 970 4 125 919 

die Obrigou Länder ... 1 628 132 1 332 764 

Dor Verbrauch Großbritanniens au Eisenerzen belief 
sieb unter Berücksichtigung der im eigenen Lande 
gewonnenen sowie der eingeführten Erze einschließ- 
lich Kiesabbrämlen einerseits und der ausgeführten 
Erze anderseits auf 23 913 600 t. 

Die Einfuhr von Manganerzen betrug 

l m lMir<'h»chnirt»- 

t £ £ 

im Jahre 1906 343 83« 865 443 2,56 
1905 242 519 490 612 2,05 

Von diesen Mengen stammten aus 

Im Jahre 190« Im Jahrr IMUJ 

t t 

Kußland 104 928 89 207 

Brasilien 67 622 68 827 

Bombay 93 183 62 809 

Griechenland 14 265 6 400 

Feber die Erzeugung von Ii oh eisen und Stahl 
im letzten Jahre haben wir schon ausführlich be- 
richtet, desgleichen über die Zahl der Hochöfen ; wir 
können deshalb hier auf die früheren Mitteilungen 
verweisen. — Bemerkenswert ist die folgende Zu- 

* Annual Statistical Report of the Secretary to 
the British Iron Trade Association. 
** 1907, H». Mai, S. 1654 u. ff. 
*** Vergl. „Stahl und Eisen" 1907 Nr. 6 S. 214; 
Nr. 12 S. 423; Nr. 16 8. 505. 



ndustrie im Jahre 1906. 



sammenstellung, aus der die Verschiebungen in der 
Verwendung des großbritannischen Roheisens seit den 
letzten fünfundzwanzig Jahren zu ersehen sind. Da- 
nach wurden (in runden Ziffern) an Roheisen 



ausgeführt 1 

zu Fertigfabrikaten vor- 
arbeitet 3 

für die Erzeugung von 
Bessemerstahl ver- 
wendet 1 

für die Erzeugung von 
Martinstabl verwendet 

in Gießereien 
wendet . . 



Jahrr 1**1 

503 700 
048 000 

625 600 
355 600 
883 900 



I 680 600 
I 016 000 

1 981 200 
4 673 600 

950 000 



insgesamt 7 416 800 10 301 400 

Während also der Verbrauch an Roheisen für die 
Stahlherstellung um rund 4 673600 t größer geworden 
ist, hat die Verarbeitung zu Eisenfabrikatcn um rund 
2 032 000 t abgenommen. Der Unterschied in der 
Roheisenerzeugung des Jahres 1906 gegenüber 1881 
beträgt 2 895 000 t. Nicht berücksichtigt sind bei 
vorstehenden Mengen die Ziffern der Einfuhr von 
Eisen und Stahl, die sich im Jahre 1881 auf 278 798 t 
und 1906 auf 1 235 167 t belief. — Einen der her- 
vorstechendsten Züge im Roheisengeschäfte des Be- 
richtsjahres bildete die starke Zunahme in den see- 
seitigen Verschiffungen; diese gestalteten sich (unter 
Einschluß der Küstenschiffahrt) für die drei Haupt- 
bezirke folgendermaßen : 

Vi r.lknslr 



1906 
1905 



1 396 000 
895 000 



370 000 
309 000 



456 000 
342 000 



Die Herstellung von Rohschienen (Puddel- 
cisenl bezifferte sich im Jahre 1906 auf 1026 512 t 
und übertraf damit die Erzeugung des voraufgegan- 
genen Jahres um 72937 t. Für die einzelnen Be- 
zirke stellten sich die Zahlen der letzten drei Jahre 



Brilrk 


190« 


i9o;. 


ISO« 




1 


t 


t 


Scbottland .... 


230 380 


238 699 


210 668 


Cleveland .... 


116 791 


112 560 


10S 59» 


Lancashire .... 


96 683 


84 156 


132 796 


Süd-Staffordshire 


279 344 


245 770 


232 052 


Nord-Staffordshire . 


III 963 


107 400 


97 486 


8üdu.Wcst-Vorkshire 


117 591 


107 932 


109 725 


Derbvshire .... 


81 418 


25 364 


32 169 


Shropshire usw. 


42 336 


31 693 


27 7 11 


Insgesamt 1 


026 512 


953 574 


951 197 



Die Entwicklung der Robschienenproduktion von 1882 
bis 1906 in den Hauptbezirken zeigt nachstehende 
Tabelle: 

1*VJ IN» 1WM 

In Tau.end.n ioc Tonnen 



Bezirk 



213 



Schottland . . 

Cleveland 867 

Lancashire . . . .281 
Süd-Staffordshirc . . 671 
Nord-Staffordshire . 198 
8üdu.West-Yorkshire 269 
l'ebrige Bezirke . . 387 



254 
427 

220 
543 
173 
165 
172 



209 
201 
I 51 
269 
116 
139 
97 



231 
117 

97 
279 
112 
118 

73 



Insgesamt 2886 1954 1182 1027 

Wenngleich für 1906 zwei Puddelöfen mehr als 
für 1905 als vorhanden bezeichnet werden, so geht 
doch im großen und ganzen die Zahl der Puddelöfen 
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erklärlicherweise allmählich immer mehr zurück. Dm» 
ergibt «ich aus. folgenden Ziffern: 



Ansaht der Puddelöfen 
im Jahr* Im Jahr.- Im Jahr«- 



Bcsirk 


1^73 


IRSI 


IHM 


1 '1 n v^hl iinil ii 1 IiipIi ii in 

- iu\eiunii u. i'uriiuiii 


1 Tl»-» 
i t } ' - 


1 QUO. 


Ä.» 1 


Süd-Vorkshire . # 


337 


298| 


198 


West-Yorkshire . . 


•231 


209/ 


Derbyshire .... 


108 


102 


65 


Süd-Staffordshire 


2145 


1720 


310 


Xord-Staffordshire . 


425 


400 


20ti 


Shropshire .... 


182 


210 


57 


Lancashirc .... 


350 


341 


155 


Xordwalcs .... 


«7 




20 


Südwales 


11*8 


692/ 


Schottland .... 


429 


400 


2s:t 


Uebrige Bezirke . . 


100 


»■1 


Ii» 


Insgesamt 


72«4 


«397 


1535 



Die hauptsächlichsten Fertigerzeugnisse 
der Schweißeiaenindugtrio bildeten Stabeisen {etwa 
45 «o der Gesamtmenge), Bleche ( 15 o 0 ), Blechstreifen 
und Bandeisen (I3 l) <i> sowie Kund- und (^uadrateisen 
(8ü 0 ). An Fertigfabrikaten aus Schweiß- und Fluß- 
eisen, für die somit außer Rohschienen auch noch be- 
trächtliche Mengen vorgewalzter FluUeiti«nblücke und 
-Knüppel zur Verwendung gelangten, wurden her- 



«stellt: 


Im Jahrr 


Im Jahr«* 


Im Jahn- 


ll.-jirk 


190« 


19U5 


1!H>4 


Schottland .... 


1 

197 397 


1 

238 633 


1 

1 92 050 


C'leveland .... 


130 655 


111 767 


118 181 


Lancashirc .... 


290 555 


293 195 


236 759 


SQd-Staffordshire 


277 197 


234 592 


216 932 


Nord-Staffordshire . 


77 848 


86 735 


76 885 


Süd- u. West-York- 










140 302 


103 366 


103 920 


Derbvshire .... 
Shropshire usw. . . 


33 207 


30 073 


24 985 


50 598 


3« 359 


23 012 



Insgesamt 1 203 759 1 134 720 992 724 

Feber die Erzeugung von verzinnten Blechen 
und Schwarzblechen zum Verzinnen liegen genaue 



Angaben nicht vor ; sie wird für 1906 auf rund 
690 000 t geschätzt gegenüber «55 000 t im Jahre 
1905. Dieser wichtige Zweig der englischen Eisenin- 
dustrie stand nicht allein unter dem Zeichen der all- 
gemeinen Aufwärtsbewegung, er wurde gleichzeitig 
auch durch die beträchtlichen Schwankungen der 
Zinnpreise beeinflußt, die von 162 £ f. d. (engl.lt zu 
Beginn des Bericht« jähren bis auf 215 £ f. d. t am 
14. Mai 190« stiegen. 

A uch die M a s c h i n « n i n il u h t r i e 0 rolibritan- 
niens hatte sich nach fast allen Richtungen hin einer 
günstigen Lage zu erfreuen. Insbesondere gilt dies 
für den Bau von Schiffsmaschinen, dessen Fortschritte 
durch die glänzende Entwicklung des Schiffbaues be- 
dingt waren, lieber beides haben wir bereits in« 
Einzelne gehende Angaben gebracht.* 

Ebenso haben wir schon die Ziffern des britischeu 
Außenhandels in Eisen und Stahl für 190« ver- 
öffentlicht. Immerhin aber dürfte noch die fol- 
gende Zusammenstellung, die den Uesamt-Anteil der 
wichtigsten europäischen Staaten an der Ein- und Aus- 
fuhr Großbritannien» erkennen läßt, von Interesse soiu: 





Einfuhr 


Aiufulir 


Land 


Im Jan 


re lüOS 










2«\«3 


408507 


Holland 


24« 536 


82« 294 




507 426 


17« 311 




8 «18 


14« 951 




1 901 


49 1 13 




147 26« 


99 223 




4 431 


85 553 




378 


71 «74 




9 088 


22 268 




17 


34 95« 




321 


1«8 663 


Oesterreieh-l'ngarn .... 


7 503 


9 548 






18 622 
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Iron and Steel Institute. 

iKort». uuni: ron Srlir 790.) 

F.W. Hurbord (London) faßt in seinem Vortrage 

über den Einfluß des Fabrlkationsrerfahrens 
auf einige Eigenschaften des Stahles 

die Resultate langjähriger Erfahrungen und Versuche 
zusammen. 

Eh ist schon lange bekannt, daß Stahl bezw. 
FlußeiBen, in verschiedenen Erzeugungsverfahren her- 
gestellt, obwohl praktisch von gleicher chemischer 
Zusammensetzung, sehr erheblich variiert bezüglich 
der Festigkeit, Härte und anderer physikalischer 
Eigenschaften. Es ist auch allgemein zugegeben, daß 
Thomasstahl weicher ist als Bessemerstahl, und 
basischer Martiustabl weicher als solcher, der dem 
sauren Herdofen entstammt. 

In Hinsicht auf die neuere Entwicklung* der Her- 
stellung hochkohlenstoffhaltigen Materials im basischen 
Martinofen für die Schienenfabrikation und andere 
Zwecke in England und in Verbindung mit den neuen 
englischen Lieferungsvorscbriften, gewinnt die Frage, 
inwieweit die Stahlsorten von gleicher chemischer 
Zusammensetzung, die aber in verschiedenen Her- 
stellungsverfahren gewonnen sind, in ihren phvsika- 

* .Stahl und Eisen- 1907 Xr. 16 S. 56s. 



lischen Eigenschaften voneinander abweichen, und in- 
wieweit daher die Lieferungsbedingungen modifiziert 
werden müßten, täglich eine erhöhte Bedeutung sowohl 
für Hersteller wie Verbraucher. 

Harbord verschaffte sich für seine Zwecke eine 
große Anzahl von Versuchsstäben, nach den verschie- 
denen Prozessen erzeugt, die unter möglichst gleich- 
bleibenden Bedingungen gewalzt waren und deren 
Kohlenstoffgobalt sich zwischen 0,10 und 0,75 •/• be- 
wegte. Bei einer Voruntersuchung dieser Stäbe bezüg- 
lich des (Jehaltes an Mangan und Kohlenstoff wurden 
alle Versuchsstücke mit besonders hobern oder nie- 
drigem Mangangehalt ausgeschieden. Es verblich 
schließlich für die endgültige Untersuchung eine Reihe 
von 35 Probestücken von annähernd gleicher Zu- 
sammensetzung für einen gegebenen Kohlenstoffgehalt, 
die Zerreißversuchen, der Brinellschen Härtedruck- 
probe und verschiedenen Schlagproben unterworfen 
wurde, einmal im gewalzten Zustand sowie auch 
nach vorangegangenem Erwärmen auf eine Tem- 
peratur von «20 u C. 

Einige der erhaltenen Resultate sind in Abbild. I 
und 2 graphisch dargestellt und zeigen die relative 
Bruchfestigkeit der vier verschiedenen Sorten von 
Flußeigen bezw. Stahl. Wie man daraus entnehmen 
kann, besitzt Bessemerstahl die höchste Bruchfestig- 
keit, dann folgt Thomasstahl; saurer Martinstahl 
steht an dritter und basischer Martinstahl an vierter 



Digitized by Google 



818 Suhl und Eisen. Berichte über Versantiidungen aus Fachnereinen. 27. Jahrg. Nr. 23. 



Stelle. Obwohl bei den Versuchsstücken, die auf stätigen im allgemeinen die Resultate der Zerreiß- 

«20 u C. wiedererwarmt und 20 Minuten auT dieser und Httrteproben. 

Temperatur belassen wurden, alle Vorsichtsmaßregeln In der nachstehenden Tabelle, S.8I9, gibt Harbord 

beobachtet worden sind, zeigen sich in dieser Ver- eine nähere Zusammenstellung der Kohlenstoffgehalte, 

suchsreihe doch größere Abweichungen. der bei den verschiedenartig hergestellten FluBeisen- 




Abbildung 1. Ergebnisse der Bruchfestigkeitsproben der Versuchsstäbe nach dem Erwärmen auf C20° ('. 




•i.« 



a» 



Abbildung '2. Ergebnisse der Bruchfestigkeitsproben der gewalzten l'robestäbe. 



M.m.t- II» 



Die II ä r t e d r u c k p r <> b e wurde in der be- 
kannten Weise mit einer Kugel von 10 nun Durch- 
messer durchgeführt und die Härtezahl nach der 
Brinellschen Formel berechnet. Die Ergebnisse zeigen, 
daß die Härtezahlen den Bruchfestigkeiten entsprechen. 
Auch die vorgenommenen S c h I a g v e r s u c h e he- 



bezw. Stahlsorten nötig ist, um die gleiche Bruch- 
festigkeit zu erhalten. Es ergibt sich daraus eine 
gute 1'ebereinstiinmung der Versuchsresultate und 
der Ergebnisse von anderwärts in verschiedenen Be- 
trieben erhaltenen Daten. Wie man sieht, erfordert 
bei einem Material von 47 kg qmm Festigkeit auf- 
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wart» ein basisches Martinflußeisen etwa 0,10 °;o 
Kohlenstoff mehr als ein Bessemerstahl, um gleiche 
Fcstigkeitsziffern zu erhalten. Das gleiche gilt im 
ircringeren Orade von dem sauren und dem basischen 
Martinmaterial : es muß eine angemessene Steigerung 
des Kohlenstoffgehaltes eintreten, um gleiche Festig- 
keitsvcrhfiltnisse zu erhalten. Daß dies unbeschadet 
der (iüte geschehen kann, hat die Praxis schon 
bewiesen. 

Aus den Ergebnissen dieser Versuche und unter 
Berücksichtigung der gemachten Druck- und Seblag- 
versuche schließt Harnord speziell für Schienenstahl 
folgendes : Wenn die Verbraucher Martiustahl- 
Hchienen von gleicher Märte zu erhalten wünschen, 
wie sie bei BessemerstahlBchienen gewöhnt sind, 
ho müssen sie es dem Fabrikanten gestatten, den 
Kohlenstoffgehalt angemessen zu erhöben. Amerika- 
nische Abnahmebedingungen tragen diesem Verlangen 
schon Rechnung, indem sie die Vorschriften nach Art 
des Heritcllungsprozcases modifizieren, wie aus nach- 
stehender Zusammenstellung hervorgeht : 

Schienen aus saurem Bessemerstahl. 

M kg trhwrr 41 kg »chwrr 45 kg »chwrr 

•» U \ 

Kohlenstoff 0.45—0,55 0,48—0,58 0,50—0,60 

Schienen aus basischem Martinstahl. 

I« kr ichwfr 41 kg .ch»er 4i kg .chwer 
% ". **, 

Kohlenstoff 0,50-0,60 0.55-0,65 0,58-0,68 
Nach Harbords Ansieht kann die gestattete Er- 
höhung des Kohlenstoffgehalten von etwa 0,0h °y 0 
Kohlenstoff bei Martinstahlschienen unbedenklich auf 
o,10 bis 0.12 o/u Kohlenstoff und mehr gesteigert werden. 

Die für englische Verhältnisse besonders inter- 
essanten Ausführungen Harbords wurden durch 
reichhaltige Zahlenangaben und Versuchsresultate 
unterstützt, auf die hier nicht weiter eingegangen 
werden kann. O. P. 

Dem Vortrage von A. J. (' a p ro n i Sheffield) über 

Sangzng mit Heißlnfterzeugang für Stahlwerks- 
ond Hochofen -Kesselanlageit 

entnehmen wir. daß der Kinbiiu von Appaiaten zur 
Erhitzung der Verbrennungsluft durch die abziehenden 
heißen Rauchgase wesentliche Vorteile bietet. Vor- 
tragender zeigte an Hand verschiedener Zeichnungen, 
wie man bei don verschiedenen Kesseltypen den Luft- 
erhitzer einbaut. Dieser besteht aus einem System 
von Köhren, durch welche die heißen Rauchgase 
mittels eines Ventilators abgesogen werden, um dann 
in den Schornstein hinüber gedrückt zu werden. 
Dieses Röhrensystem ist außen umbaut und steht der 
so gebildete Kaum mit der Feuerungsanlage in Ver- 
bindung. Die für die Feuerung erforderliche Ver- 
brennungsluft muß erst den Lufterhitzer durchströmen, 
berührt also die Außenflächen der von innen durch 
die heißen Abgase erhitzten Köhren, erwärmt sich 
und zwar auf etwa 150" «'. und strömt mit dieser 
Temperatur dem Vorbrennungsraum zu. 

Der Vortragende wies auf (trund von Tabellen nach, 
daß, je länger der Betrieb «lauerte, um so heißer die 
Verbrennungsluft wurde. Die Hinrichtung kann bei 
allen Kesselarten getroffen werden, auch bei solchen, 
die mit mechanischen Kohlenaufgebern versehen sind, 
oder mit Oas von Hochöfen oder sonstigen Anlagen 
betrieben werden. Im Laufe der zahlreichen Versuche, 
die angestellt worden sind, hat sich herausgestellt, 
daß bei einer Kesselanlage, die auf die gewöhnliche 
Art befeuert wird, nach Benutzung von Lufterhitzern die 
Dampferzeugung um etwa 40 ",o gesteigert wurde. 
Mit einer Kohle von 7500 Wärmeeinheiten läßt sich 
eine zehnfache Verdampfung erzielen. Die nach- 
stehende Tabelle zeigt den Vergleich der Leistungen 
bei natürlichem Zug und bei Saugzug mit Luft- 
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Versuch an zwei Lanca»bireke»seln von 
2,7 in Durchmesser b e i 9, l m L 8 n g e , beheizt 
mit Hochofengas, auf den Cargo Fleot 
Eisenwerken. 



Versuch mit einem Lancashirckossel von 
•2,4 m Durchmesser bei 8.5 ni Linge. 



Bei 

natürlichem 
Zu* 



Mit l.uft- 
erhltiun*- 



Versuchsdauer .... Std. 

Heizfläche jed. Kessels . qni 

Gesamte verfouorto Gasmeuge 
in beiden Kesseln . . chm 

Gasmenge f. d. Kessel und 
Stunde kg 

Gasgewicht für jeden Kessel 
und Stunde cbm 

Kohlenmenge <z. l'nterstützung 
dor Dampferzeugung) för 
zwei Kessel im ganzen kg 

Gesamt - Wassermenge , ver- 
dampft in zwei Kesseln, kg 

Verdampfto WasBermenge für 
den Kessel und Stunde kg 

Verdampfte Wassermeiigo für 
den Kessel und Stunde auf 
100° <_'. zurückgeführt kg 

Verdampfte« Wasser f. I kg 
Gas unter Vernachlässigung 
der Kohle kg 

Wirkungsgrad '\o 

Durchschnittliche Gastempe- 
ratur "<". 

Durchschnittl. Speisewasser- 
temperatur " (J. 

Durchschnittlicher Dampf 
druck 

Durchschnittliche l'eborhitzer- 
temperatur " ( '. 

Temperatur der Außenluft „ 
„ „ erhitzten Luft 

unter dem Kost . . . " < '. 
, Temperatur der Abgase vor 
dem Lufterhitzer . . , '(', 

Temperatur der Abgase hinter 
dem Lufterhitzer . . . 0 0. 

SchornBteinzug mm 

Durchschnittlicher Gehalt an 
Kohlensäure beim Eintritt 
in den Schornstein . . °» 

Heizwert des Gase» . . W.-E. 



0 


6 










1040 


2145 


2109 


2775 


504 


504 


I 4 - 1 . 


OVti t *> 


1434 


2551 


170« 


3164 


0,(J8 


0,92 


^ n 


75 


1 O 


»0 


49 


34 


1 2,9 


12,8 


•J In 


2S1 




20 




157 

l 




401 




., ,,, 


12,7 


38,1 


9,2 


ia 


! !7 





erwärrnung und läßt sich eine Erhöhung des Wir- 
kungsgrades um50 1 '/o erkennen, wobei zugleich 25 » 0 
Kohle erspart wurden. Der Apparat wird in der Kegel 
so eingebaut, daß er auch ausgeschaltet werden kann, 
wodurch die Anlage, wenn erforderlich, auch mit natür- 
lichem Zug ohne den Apparat arbeiten kann. Die Ver- 
suche, welche gemacht wurden, um festzustellen, ob der 
Apparat ohne Ventilator mit direktem natürlichem Zug 
arbeiten kann, haben ergeben, daß eine starke Ver- 
rußung stattrindet, wodurch die Luftorwärmnng er- 
heblich herabgemindert wird. Es ist daher vorteil, 
hal'ter, mit Ventilator zu arbeiten, weil dann das An- 
setzen von Kuß und Schmutz an den Kobrwaudungen 
fast gar nicht stattfindet. 

Die Patentinhaber Ellis und Laves und Jahn 
Brown <!t Co. arbeiten ein neues System, das sie 
.ausgeglichener Zug" nennen, aus, 'welches dahin 
geht, die Verbrennungsluft mittels eines Druckvonti- 
lutors durch den Lufterhitzungsuppurnt durchzutreiben. 
Die hiermit angestellten Versuche haben ergeben, daß 
bei entsprechender Einstellung der Apparate, und 



Mit L«h- 

natürlich, tu n»ch Smti 
EMI. 
u. £»<»» I 



Zu 5 



Dauer des Versuches 
Kostfläcbe 



Std. 
i|tn 



Art des Brennmaterials 



Speisewassertemperatur . "C. 

Dampfdruck Atm. 

Verbrannte Kohlenmenge auf 
das «Quadratmeter Rost- 
fläche kg/Stde. 

Asche und Schlacke , . °/o 

Heizwert der Kohle . W.-E. 

Effektive Wasserverdampfung 
f. d. Stunde kg 

Effektive Wasserverdampfung 
für 1 kg Kohle ... kg 

Effektive Wassorverdampfung 
bei 100" C kg 

Wirkungsgrad o ;0 



3.6 

gr-wa«? hrnr 

N<iBkotu>n. 
.ehr rein 

H 
6.5 



125,9 

7,0« 
7840 

3026 

6.7 

8,0 
55.6 



6 
3,4 

•7"" 

Nußkohle» 

loa Kothrr 
Val-, Durch. 
»ChBllU- 
.jualitf t 



146,4 

6,2 
7500 

45s | 

9.21 

10,4 
77 



zwar so, daß dor Saugzugvontilator etwas stärker ar- 
beitet als der Luftdruckventilator, ein vorzügliche* 
Resultat erreicht wird. Es können zu jeder Zeit die 
Feuertüren zur Aufgabe des Brennmaterials geöffnet 
werden, ohne daß erhebliche Mengen schädlicher 
kalter Luft einströmen, oder daß durch Ueberdrurk 
Feuergase auB den Türen heraustreten. 

Vortragender faßte die Vorteile der Erfindung 
wie folgt zusammen: 

1. Ersparnis an Brennmaterial; 

2. bedeutende Steigerung der Verdampfung eine« 
jeden Kessels und daher Verringerung der Heiz- 
fläche bezw. der Kesselanznhl und somit gerin- 
gerer Platzbedarf; 

3. gute Rauchvcrbrcnnung: 

4. leichte Anpassungsfähigkeit an den Dampf- 
verbrauch; 

5. Sicherheit und Reinlichkeit des Betriebes, da 
weder Rauch noch Staub irgendwie aus den 
Türen austreten können ; 

6. größte Haltbarkeit des Ventilator«, da die ab- 
gesogenen heißen Gase durch den Lufterhitzer 
entsprechend abgekühlt werden; 

7. es ist kein hoher Schornstein erforderlich. 
Vortragender hält die gewonnenen Kesultate bei 

den verschiedenen, auf großen Eisenwerken in Betrieb 
befindlichen Anlagen für außerordentlich ermutigend, 
um die weitereu Werke zu veranlassen, wenigsten« 
Versuche zu machen, um dann zur Einführung de» 
Lufterhitzers überzugehen. (SchluB foi^u //. Sri f. 

Berg- und Hüttenmännischer Verein, E.V., 
zu Siegen. 

In der ordentlichen t ieiiernl Versammlung de* 
Vereines, die am 27. April d. J. in Siegen stattfand, 
wurde zunächst die Jahresrechnung für 1906 und der 
Entwurf des Haushaltungsplaues für 1907 gutgeheißen. 
Sodann gab der Geschäftsführer, Hr. Dr. jur. (Jeortr 
Mollat, einen nilgemeinen l'eberblick über da« 
Wirtschaftsjahr 1906, verbreitete sich ferner über 
das Eisenbahnwesen, die Reichs- und Landesgesetz- 
gebung, sowie den Geschäftsgang und die Lage der 
Siegerländer Industrie und erörterte schließlich Vcr- 
einsangclogenheiten. Nachdem der Jahresbericht der 
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einmütige and lebhafte Zustimmung fand, besprochen 
und genehmigt worden war, und der Geschäftsführer 
noch einige kurzo Mitteilungen Ober die 33. Vollver- 
sammlung dve Deutschen Handelstage* gemacht hatte, 
schloß der Vorsitzende, Hr. W e i n 1 i g- Siefen, die 
Verhandlungen mit Worten dea Dankes au den Ver- 
treter des Oberbergamtes zu Bonn, Hrn. Oberbergrat 
Borchers, und die Vereinsmitglieder für ihr Er- 
scheinen. 

Von den Ausfahrungen über die Siogerländer 
Industrie geben wir an anderer Stelle* Einigen wieder. 
Aus den Mitteilungen über Angelegenheiten den Ver- 
eines ist noch hervorzuheben, daß dieser den früheren 
Geschäftsführer, Hrn. Landtagsabgeordneten Hein- 
rich Macco, der am 30. September 190i> aua seiner 
Stellung ausschied, in dankbarer Anerkennung seiner 
ersprießlichen Leistungen zum F.hrenmitgliede er- 
nannt hat.** 

Verein für die bergbaulichen Interessen 
im Oberbergamtsbezirk Dortmund. 

In der am 25. Mai d. J. zu Essen abgehaltenen 
Hauptversammlung wunlon nach dem Berichte der 
Kechnungs-KevisionskommisBion, der Festsetzung des 
Etats für das Jahr 1908 und der Annahme eines Ab- 
änderungsvorschlages zu $< 13 der Vereinsstatuten — 
Erhöhung der Mitgliederzahl des Vorstandes von 30 
auf 30 — die Neu- und Ergänzungswaklen für den 
Vorstand vorgenommen. Neugewählt wurden die 
Herren: Kommerzicnrnt Springorum, Bergassessor 
T r i p p e , BergassesBor D ü 1 1 i n g , Bergrat S t a \> e n - 
borst, Bergassessor Jacob, Bergwerksdirektor 
Lieb rieh, Bergassessor Kr* weh 1, Bergwerksdirektor 
Vietor. Im Anschluß hieran wies der erste Vor- 
sitzende, Hr. Hergrat Kleine, darauf hin, daß Hr. Ge- 
heimer Bergrat Krabler demnächst die Feier seines 
50jährigen BergmannsjubiläumB begehe. Er feierte 
ihn als den allzeit in Treue festen Veteranen der 
vaterländischen grollgewerblichen Arbeit, dessen 
scharfes Urteil und tatkräftiges Eingreifen bei der 
Entscheidung schwieriger Fragen fast ein Menschen- 
alter hindurch hervorragenden EinHuß auf die Ge- 
schicke des rheinisch-westfälischen Bergbaues, seine 
bisherige Organisation und seine großen der Für- 
sorge für das Wohl der Bergleute gewidmeten Ein- 
richtungen ausgeübt habe, und schlug im Namen des 
Vorstandes vor, den Jubilar im Hinbiirk auf sein ver- 
dienstvolles Wirken zum Ehrenmitgliede des Ver- 
ein» zu ernennen. Der Antrag wurde unter lebhaftem 
Beifall der Anwesenden einstimmig angenommen. — 
Der Geschäftsführer des Vereins, Hr. Bergassessor 
von und zu Löwen stein, verwies zunächst auf 
den gedruckt vorliegenden Jahresbericht für das Jahr 
1906 |I. (allgemeineri Teil|. der auch nu dieser 
Stelle der Aufmerksamkeit unserer Leser aufs an- 
gelegentlichste empfohlen sei. Er bringt ein um- 
fassendes und sehr übersichtlieh geordnetes Material 
über Produktion und Marktlage, Verkehrswesen, 
Gesetzgebung und Verwaltung, Lohn- und Arbeits- 
verhaltnisse, technische Aufgaben des Vereins u. a. m. 
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Zur Ergänzung dieses Borichtes gab der Geschäfts- 
führer einen Ueberblick über die „Entwicklung der 
Arbeiterorganisationen innerhalb des rheinisch-west- 
fälischen Industriebezirks", die an Hand zahlreicher 
graphischer Darstellungen des näheren erläutert 
wurde. Referent ging dann kurz auf die systematische 
Agitation innerhalb der einzelnen Organisationen und 
die mannigfachen Mittel ein, die von den Führern 
namentlich in den verschiedenen Formen der Aus- 
standsbewegung zur Einwirkung auf das Unternehmer- 
tum angewandt werden. Im weiteren wurden die 
einzelnen Forderungen der Verbände, insbesondere die- 
jenigen nach Tarifverträgen, besprochen, aus deren 
Erfüllung die folgenschwersten Schädigungen für das 
heimische Erwerbsleben erwachsen würden. Er gab 
schließlich zu erwägen, ob der bisherige auf gegen- 
seitigem Vertrauen beruhende Zusammenschluß der 
Vereinsmitglioder im Hinblick auf das immer stärkere 
Andringen der Gewerkschaftsbewegung wohl genügen 
werde, die bisherige Verteidigungsstellung zu be- 
haupten, und ob es nicht zweckmäßig Bei, aus der 
agitatorischen Tätigkeit der Gewerkschaften die er- 
forderliche Konsequenz zu ziehen und einen engeren 
Zusammenschluß zu Buchen, ähnlich wie er bereits 
unter den Arbeitgebern anderer Industriezweige er- 
folgt sei. — An die Generalversammlung schloß sich 
ein Essen im Hotel Hartmann an, bei dem dem neuon 
Ehrenmitgliede , Hrn. Geheimrat Krabler, unter 
Ueberroichung eines künstlerisch ausgeführten Diploms 
herzliche Ehrungen dargebracht wurden. 

Verein deutscher Ingenieure. 

Die 48. Hauptversammlung des Vereines 
wird, wie wir 'schon früher angezeigt haben, vom 
17. bis 19. Juni d. J. in Koblenz stattfinden. 

Von den geschäftlichen Verhandlungen dürften fol- 
gende Punkte allgemeineres Interesse bieten : Beratungen 
über Hochschul- und Untorrichtsfragon. — Einrich- 
tung von Fortbildungskursen an Technischen Hoch- 
schulen für Ingenieure der Praxis und Lehrer tech- 
nischer Mittelschulen. — Herausgabe einer Zeitschrift 
volkswirtschaftlichen und sozialen Inhaltes. — Be- 
richt über den Fortgang der Arbeiten zur Heraus- 
gabe eines technischen Wörterbuches (Technolexikon I 
in den drei Sprachen Deutsch, Französisch und 
Englisch. — Herausgabe eines Werkes über die Ge- 
schichte der Dampfmaschine. — Mißbräuchliche Be- 
nutzung von Zeichnungen und andern Ingenieurarbeiten. 

Folgende Vorträge sollen gehalten werden: 

1. Die geologischen Verhältnisse des Mittelrhein- 
gobietes und die darauf begründeten Industrien. 
Von Professor Dr. K a i s e r - (ließen. 

2. Hundart Jahre Dampfschiffahrt. Von Dipl.-Ing. 
Mat sc ho ss- Berlin. 

3. Die Aufschlicßung der Nickelerzlagerstätten in 
Neukaledonien. (Vorkommen und Gewinnung 
der Erze im Gebirge, Beförderung nach dem 
Hafen, Seeverladung und Verschiffung.) Von 
( Iberingeniour D i e t e r i c h - Leipzig. 

Die Nachmittage werden geselligen Vergnügungen 
und dem Besuche vou industriellen Anlagen gewidmet 
sein. Am 20. Juni wird sich an die Hauptversamm- 
lung ein Ausflug nach Aßmannshauaen und Rüdes- 
heim anschließen. 
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Nachrichten vom Eisenmarkte — Industrielle Rundschau. 



Geschäftsgang und Lage der Siegerl&nder 
Industrie»* — Die Siegerländer Industrie kann im 
allgemeinen mit Befriedigung auf da« Jabr 1906 
zurückblicken ; über die einzelnen Industriezweige ist 
folgendes zu berichten:** 

Hochofen werke. Die Roheisenerzeugung im 
Vereinsbezirke hat im Jahre 1906 eine noch nie 
dagewesene Höhe erreicht. 8ie betrug 719 19" t oder 
119 479 t mehr als in 1905 und überstieg damit die 
bis dahin größte Erzeugung (des Jahres 1900) um 
108 739 t. Stahleisen wurden 30126 t (19,36 •/.), 
Bessemereisen 6539 t (34,88 o: 0 ), Spiogeleisen 45 5S4 t 
(38,19 o„) und Uiebereieiseti »7 968 t (38,3 %) mehr, 
dagegon 381 t Qualitätspuddeleisen und 355 t Holz- 
kohleneisen weniger als im Vorjahre erzeugt. Der 
Wert der Erzeugung belief sich auf 48,5 Millionen 
(1905: 35,.l Millionen) der Durchschnittswert der 
Tonne betrug 67,46 (58,891 Von der Erzeugung 

fanden 159 650 t (22,19%) im Selbstverbraucbe der 
Werke Verwendung, — und zwar wurden hiervon im 
Siegerlande 77 625 t (48,82 %> verarbeitet, - 64 552 t 
(8,98 %) giugen an andere Siegelnder Werke, 
379 952 t (52,83 %) nach dem übrigen Deutschland 
und 101229 t (14,08%) nach dem Auslände.*** Im 
Siegerlande sind also im ganzen 142 177 t oder 
19,76 % verarbeitet worden. 

Die Preise stellten sich folgendermaßen : 
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Auf dem Kisenmarkte trat bereits in der zweiten 
Hälfte 1905 eine wesentliche Besserung ein: trotzdem 
nahm daB Siegerländer Roheiscnsyndikat zunächst noch 
von der Aufhebung der bestehenden 25 prozentigon Pro- 
duktionscinBchränkung Abstand, weil es erst abwarten 
wollte, ob die günstigere Geschäftslage auch anhalten 
würde. Demgemäß gab es erst Ende 1905 den Hütten 
den Vollbetrieb offiziell frei. Der weitere Verlauf 
des Geschäfts gestattete es dem Syndikat, das ganze 
Berichtsjahr hindurch ohne Einschränkung auszu- 
kommen; jedoch nahm es aus Gründen, die weiter 
unten erörtert werden, im dritten Vierteljahre weniger 
Aufträge herein, als es wohl hätte erhalten können. 
Die Besserung auf dem Kisenmarkte kam diesmal 
nicht allein dem Inlande, sondern auch Amerika, 
Frankreich und Belgien zugute. Das zeigt am klar- 
sten der Umstand. daB der Versand des Syndikates von 
447 291 auf 519 828 effektive Tünnen stie"g. Das Mehr 
verteilt wich auf Inland, Belgien und Amerika unge- 

* Aus den .Mitteilungen des Berg- und Hütten- 
männischen Vereins zu Siegen", Heft XXIX (1907| 
Seite 34 II. IT. 

** Vergl. hierzu: „Stahl u. Eisen" 1907 Nr. 19 S. 681 : 
„Siegerländer l'.i«eiisteinverein, Ii. m. b. H., Siegen". 

•** Die Versandziffern einiger kleinerer Hütten 
konnten nicht berücksichtigt werden. 



fähr in gleichen Prozentsätzen. Auch der Selbst- 
verbrauch der gemischten Syndikatswerke hob sich, 
ein Beweis dafür, daß aoeh bei ihnen eine regere 
Tätigkeit und ein lebhafterer Absatz herrschten. 
Dagegen war das finanzielle Ergebnis weniger erfreu- 
lich. Denn infolge des scharfen Kampfes, den das 
Düsseldorfer Roheisensyndikat 1905 in Gießereieisen 
gegen die Outsiders und die englische Einfuhr auf- 
nahm, um für eine flottere Beschäftigung der Werke 
zu sorgen, hatten langfristige Abschlüsse zu äußerst 
niedrigen Preisen getätigt werden müssen, und des- 
halb war das genannte Syndikat nicht in der Lage, 
für Robeisen Preise zu zahlen, die auch nur einiger- 
maßen mit den gestiegenen Selbstkosten im Einklang 
standen. Hier kam nun die Konjunktur, die in 
Manganerzen eintrat, dem Siegerländer Roheisen- 
syndikate zu Hilfe. Durch die politischen Unruhen 
nämlich, die zu Anfang 1906 im Kaukasus herrschten, 
war die Ausfuhr von Manganerzen des Fotibezirkes 
ganz unterbunden. Es stellte sich daher ein außer- 
ordentlicher Mangel an derartigen Erzen nnd an 
Ferromangan ein, und die Preise für beide Artikel 
erreichten eine seit langem nicht mehr beobachtete 
Höhe; teilweise war das Material überhaupt nicht 
aufzutreiben. Dank seinem Fcbereinkommen mit 
der Firma Fried. Krupp war das Syndikat imstande, 
die Preise für 10 bis 12 prozentiges Spiegeleisen rasch 
von 66 auf 90 .4 zu erhöhen und trotzdem noch 
30 000 t mehr abzusetzen als 1905. Die hierdurch 
erzielten Uebersehüsse ermöglichten es ihm. den 
Hütten teilweise 5 bis 6 f. d. Tonne mehr zu 
zahlen, als es selbst von Düsseldorf erhielt. Um 
diesen U eherpreis aufrechterhalten zu können, stellte 
das Siegerländer Syndikat dem Düsseldorfer teilweise 
ungefähr nur die ihm 1894 gewährten Arbeitsmeugvn 
zur Verfügung. Es überwies nämlich seinen Hütten 

im 1. Vierteljahre 148 774 t= 7",.. über^ 

146390 t= 3% aber! ihrer 



2. 
:i. 
4. 



1 20 445 t = II % nnter (An 
146 354 t = 6' » überJ 
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Die Hochöfen der Syndikatsmitglieder standen mit 
wenigen Ausnahmen während des ganzen Berichts- 
jahres ununterbrochen im Feuer. Die Gestehungs- 
kosten der Hütten erfuhren eine erhebliche Steigerung. 
Der Rostspat, der im 4. Vierteljahre 1905 145 .* 
gekostet hatte, stieg im 1. Jahresviertel 1906 um 15 .« 
und dann bis zum Jahresschlüsse um weitere 10 . * für 
den Doppelwagen. Auch das Kokssyndikat erhöhte 
für Lieferung ab I. April 1906 den Durchschnittspreis 
von 15 . «■ auf 16,50 die Tonne für erste Sorte. 
Allerdings werden die Mindersorten billiger verkauft, 
aber der Begriff .erste Sorte" ist so weit gefaßt, d«ti 
es zweite oder dritte Sorte kaum gibt. 

Walzengießereien. Die Walzengiettereien 
waren sehr gut beschäftigt und konnten nur mit 
größter Anstrengung die vorliegenden Bestellungen 
ausführun. Die Preise, die bis Mitte 1906 noch viel 
zu wünschen übrig ließen, erfuhren im zweiten Halb- 
jahre eine Aufbesserung, die die Mehraufwendungen 
für Rohmaterialien und Löhne wieder ausglich. Ent- 
sprechend dem anhaltend starken Bedarfe der Walz- 
werke, laufen die Aufträge noch wie vor Hott ein. 

Stahl- und Walzwerke. Der gute Geschäfts- 
gang der Stahl- und Walzwerke, der im Jahre 1905 
eingesetzt hatte, nahm im Berichtsjahre weiter zu. 
Eine gewisse Stockung, die während der Marokko- 
konferenz bemerkbar war, wurde durch die gute Be- 
M'hnftigung der Industrie und die im Frühjahr ein- 
setzende Bautätigkeit überwunden. Die Nachfrage 
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nach den Erzeugnissen der Stahl- und Walzwerke 
Hetzte in der Folge erneut kraftig ein und hielt 
während des ganzen Berichtsjahres an. An Halbzeug 
herrschte unnnterbrochen Mangel, and die das Halb- 
zeug weiter verarbeitenden Walzwerke hatten unter 
diesem .Mangel zeitweise empfindlich zu leiden. Die 
von den Martinwerken nicht selbst weiter ver- 
arbeiteten Mengen fanden unter diesen Umständen 
zu guten Preisen schlanken Absatz. Stabeisen so- 
wohl, als Grob- und Feinbleche waren stark 
fragt. Die Werke konnten für ihre »traben 
Beschäftigung heroinholen. Zeitweise vermochten sie 
den Anforderungen der Abnehmer trotz angestreng- 
tester Tätigkeit nicht zu genügen. Insbesondere 
war Stabeisen überaus gesucht zu stetig steigenden 
Freisen, dagegen vermochten die Grobblechpreise 
zeitweise mit der Steigerung der Rohstoffe nicht recht 
Schritt zu halten, (iegen Ende des Berichtsjahres 
machte sich eine gewisse Zurückhaltung infolge der 
angespannten Lage des Geldmarktes und der Un- 
gewißheit über die Verlängerung der Verbände be- 
merkbar. 

Maschinenfabriken. Die Lage der Maschinen- 
fabriken war im Jahre 1906 recht günstig; es gab 
wohl überall volle Beschäftigung zu auskömmlichen 
Freisen. Gute Erfolge hatten die seit einigen Jahren 
bestehenden Verbände, zu denen sich verschiedene 
(iruppen von Maschinenbauern, wie Gasmaschinen-, 
Dampfmaschinen- usw. Fabrikanten zusammenge- 
schlossen haben. 

Von großer Bedeutung für daB Siegerland und 
seine Industrie dürfte die im Berichtsjahre be- 
schlossene Erweiterung des städtischen Elektrizitäts- 
werkes zu Siegen werden: dieses soll seiner neuen 
Bestimmung nach nicht allein der Stadt Siegen, 
sondern dem ganzen Kreise billige und zuverlässige 
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kommt einem entschiedenen Bedürfnisse entgegen und 
verdient die lebhafteste Anerkennung; denn einerseits 
werden die Gruben und die industriellen Anlagen, 
die sich dem Elektrizitätswerke anschließen, in Zu- 
kunft nicht mehr ausschließlich auf die Verwendung 
der teueren Brennstoffe angewiesen sein, also an 
Herstellungskosten sparen und an Leistungs- und 
Wettbewerbsfähigkeit gewinnen, anderseits werden 
Werke, die jetzt fast durchweg ohne jeden Rückhalt 
in ihren Krafterzeugungsstätten arbeiten, später die 
unbedingt erforderliche Betriebssicherheit erhalten, 
ein l'mstand, der namentlich im Bergbau schwer ins 
Gewicht fällt. Ebenso wie die Vergrößerung des 



städtischen Elektrizitätswerkes zu Siegen wird auch 
der vorgeschlagene Bau einer Eisenbahn von Creuz- 
thal über Olpe nach Meinerzhagen zur wirtschaftlichen 
Hebung des Siegenor Landes ganz wesentlich bei- 
tragen. 

Rheinisch-Westfälisches Kohlen-Syndikat. — 

In dem kürzlich erschienenen Berichte des Vorstandes 
über das Geschäftsjahr 1906 wird zunächst die all- 
gemeine Lage des Kohlenmarktes in ähnlicher Weise 
gekennzeichnet, wie durch die Ausführungen in der 
Zechenbesitzer- Versammlung vom 22. Januar d. J.* 

Weiter heißt es dann : In unserer Streitsache mit 
der Deutsch-Luxemburgischen Bergwerks- und Hütten- 
Aktiengesellschaft hat das Reichsgericht dahin ent- 
schieden, daß das dieser Gesellschaft als Hüttenzeche 
im Syndikatsvertrage eingeräumte Sonderrecht ihr 
auch für die von ihr erworbenen Zechen llasenwinkel 
und Friedlicher Nachbar zustehe. Diese reichsgericht- 
liche Auslegung des Syndikatavertrages deckt sich 
weder mit derjenigen der Mehrzahl unserer Mitglieder, 
noch mit ihrem Willen bei Abschluß des Vertrages. 
Infolgedessen haben mehrere Mitglieder unter Führung 
der Harpener Bergbau-Aktien-Gesellschaft den Ver- 
trag angefochten. Zur Beseitigung dieser Schwierig- 
keiten sind Verhandlungen mit den Hüttenzechen ein- 
geleitet, die eine Kontingentierung des Selbstver- 
brauchos ihrer Hüttenwerke an Brennstoffen aus 
eigenen Gruben bezwecken. Da diese Kontingentierung 
schließlich auch im Interesse der Hüttenzechen liegt, 
darf ein befriedigender Ausgang der Verhandlungen 
erwartet werden. 

Im Bestände unserer Mitglieder sind folgende 
Aenderungen eingetreten. Die Rheinischen Anthrazit- 
Kohlenwerke nahmen die Gewerkschaft des Stein- 
kohlen-Bergwerks Hercules, die Gewerkschaft des 
Steinkohlen • Bergwerks ver. Förtingssiepen und die 
Gewerkschaft ver. Dahlhauser Tiefbau in sich auf 
und bildeten aus dieser Vereinigung die Aktion-Gesell- 
schaft Essener Steinkohlenbergwerke. Die Gewerk- 
schaft Henrichenburg wurde mit der Geworkschaft 
König Ludwig und die Gewerkschaft Baaker Mulde 
mit der Deutsch - Luxemburgischen Borgwerks- und 
Hütten-Aktiengesellschaft verschmolzen. Ferner er- 
warb der «Phönix", Aktien-Gesellschaft für Bergbau 
und Hüttenbetrieb, den Hörder Bergwerks- und Hütten- 
Verein.*» 

Die Entwicklung des arbeitstäglichen Gesamt- 
absatzes in den einzelnen Monaten deB Berichtsjahres 
zeigt folgendes Bild (Tabelle Ii: 
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Die Summe dor Betciligungsziffern in Kohlen, 
die Endo 1905 75 945 327 t betragen hatte, stollte 
Bich am Schluß des Jahre« 1906 auf 76275834 t, ist 
somit um 330507 t oder 0,44 °/o gestiegen. Bei 
Gründung dos Syndikates betrug die Uesamtbeteiligung 
der Mitglieder 33 575 976 t, sie hat Bich also mit 
76 275 834 t zu Ende 1906 um 42 699 858 t oder 
127,17 "/» erhöbt. Die Beteiligungsanteile für die Ab- 
nahme ron Kohlen wurden wie folgt veranschlagt : 
für Januar bis März auf 100 <»o, für April bis Juni 
aur 85 o'o und für Juli bis Dezember auf 95°/» 
der rechnungsmäßigen Beteiligung, das heißt auf 
zuaammen 71 580 697 t netto für das Jahr. Der 
Absatz hat jedoch nur 64 969 543 t, mithin 
6 611 154 t oder 9,24 °/o weniger betragen, wahrend 
er gegen die rechnungsmäßige Beteiligung von brutto 
76 275 834 t um 11 306 291 t oder 14,82 °/o zurück- 
geblieben ist. Die Kohlenförderung der Syndikata- 
zechen ist von 33 539 230 t im (Iründungsjahre auf 
70 631 431 t im Berichtsjahre, also um 43 092 201 t 
oder 128.48 gestiegen und hat gegen 65 382 522 t 
im Jahre 1905 (Ausstandsjahr) um 11 248 909 t oder 
17,207° zugenommen. Die Summe der Beteiligungs- 
ziffern in Koks betrug Ende 1905 12 137 700 t; sie 
stieg bis Ende des Jahres 1906 auf 12 881 993 t; das 
bedeutet eine Zunahme von 744 293 t oder 6,13°/«. 
Dio rechnungsmäßige Beteiligung im Jahre 1906 stellte 
sich auf 12618484 t und erhöhte sich gegen das Jahr 
1905 (11 672913 tj um 945571 t oder 8,107». Die 



Beteiligungsanteile für die Abnahme wurden wie folgt 
veranschlagt: für Januar bis März auf 100 7», für 
Aj.ril bis Juni auf 93°/. und für Juli bis De- 
zember auf 95 4 /o der rechnungsmäßigen Beteili- 
gung, zusammen also auf 12 075 663 t netto für 
das Jahr. Dor Absatz betrug 12 164 388 t, mithin 
88 725 t oder 0.73 ° 0 mehr als veranschlagt, während 
er um 454 096 t oder 3,60 o/o hinter der rechnungs- 
mäßigen Beteiligung von brutto 12 618 484 t zurück- 
blieb. Die Gesamt-BeteiligungszifTer in Briketts gius: 
von 2 829 560 t (Stand zu Ende 19051 auf 2 815 710 t 
(Stand zu Ende 1900), also um 13 850 t oder 0.49»., 
zurück; der Rückgang ist durch Abmeldungen von 
Beteüigungsziflfern verursacht worden. Die rechnungs- 
mäßige Beteiligung betrug 2 810 260 t, mithin gegen 
1905 (2 800 793 t) 9473 t oder 0,34 « 0 mehr. Ver- 
anschlagt für die Abnahme waren die Beteiligung*- 
anteilo wie folgt: für Januar bis März auf 100 •'». 
für April bis Dezember auf 90°/o der rechnungs- 
mäßigen Beteiligung, somit auf zusammen 2 600 201 t 
netto für das Jahr. Der Absatz hat dagegen nur 
2 506 918 t, das heißt 93 283 t oder 3,72 > weniger 
betragen. (legen die rechnungsmäßige Beteiligung 
von brutto 2 810 266 t ist er um 303 348 t oder 
10,79 o/o zurückgeblieben. 

Die Entwicklung dor rechnungsmäßigen Gesaint- 
beteiligung und der Förderung Beit Grüudung de« 
Syndikates ergibt sich aus folgender Zusammenstel- 
lung (Tabelle 2): 
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9 531 122 


14,93 


67 255 901 




: 


13 433 704 


4- 24.90 


•1905 


75 704 219 


2 336 8H5 


3,19 


65 382 522 




1 873 379 


- 2.7-.» 


1900 


76 275 834 


.-,71 61 :, 


11,76 


76 631 431 


4 1 1 248 909 


+ 17.20 



Die jährlichen uud arboitstäglichen Versand- 
niengen in Kohlen. Koks und Briketts für 1900, ver- 
glichen mit 1905, und zwar sowohl im Ganzen, wie 
für Kechnung des Syndikates, haben wir früher** be- 
reits mitgoteilt. In Vorhältniszahleri ausgedrückt, hat 
der Versand für Kechnung des Syndikates betragen: 
in Kohlon 94,95 gegen 94,15 7» 'im Jahre 1905, in 
Koks 97,1 1 (92,«7l> und in Briketts 99,02 (97,471",,. 

Die Entwicklung des arbeitstäglichen Versandes 



auf Hochnfenkoks .... 
„ üießereikoks .... 
„ Bn cb- und Siebkoks . 
» Koksgrus 



in Kohlon, Koks und Briketts für Kechnung und seit 
Bestehen des Syndikates zeigt das nebenstehende 
Schaubild (Seite 825». 

Der Selbstverbrauch für eigene Hüttenwerke in 
Kohlen, Koks und Briketts ist, in Kohlen umgerechnet, 
von 7 339998 t im Jahre 1905 < Ausstandsjahri auf 
H 308 314 t im Berichtsjahre, mitbin um 968 316 t oder 
13,197« gestictren. 

Der Koksabsatz verteilt sich wie folgt: 

Im Jahre 190« K .gm 190:. 

für Ite.-hnuoj de« *Tndik«te* 



mit 8 905 129 t = 75,90 »„ 

1 180 039 t = 9,99 „ 

1 472 990 t = 12,47 ., 

194 0HS t = 1,04 „ 

11 XI 2 246 t 



0 819 048 t = 70,21 o () 
946 908 t — 10,58 , 

1 045 405 t 
1 36 029 t 



11,09 
1,52 



8 947 450 t, 



so daß im Berichtsjahre 2s64 790 t Koks ~ 32.02% 
standsjahr). 



mehr abgesetzt worden siud, als im Jahr 1905 (Aus- 
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Ueber die Entwicklung der Steinkohlengewinnuug in den wichtigsten einheimischen Förderbezirken 
gibt folgende Gegenüberstellung Aufschluß (Tabelle 3»: 

Tabelle 3. 





l'reußpD 
t 


KuhrbecLr u 

■ 


l'roi. nlu.ler 
Anteil an der 

Produktion 


S»ndlk»Uieehen 


Fi.kalin h<- Kaar(rubr-n 


<)hrr.chkficn 




S 


1 




t 


°. 






K5 44* 


uO Wir iHII 


"iß 40 






« 258 890 


9,56 


1« 437 489 


25,12 




fi7 fi/47 H44 


»lO 4 \J_ 9>T*' 


1S7 -»II 


33 539 230 


49,57 


5 883 177 


8,70 


17 109 73« 


25,27 


1894 


70 643 979 


40 734 027 


57,66 


35 044 225 


49,«1 


«591 8«2 


9,33 


1 7 204 672 


24,35 


lüde 
1 fV.'O 


7>> e*>i 


A 1 1)7"* OOI 

41 Ii » 9-1 


O 1,4 i 


35 347 730 


48,67 


6 88« 098 


9,48 


18 06« 401 


24,88 


1896 


78 993 655 


45 008 «60 


5«,98 


38 91« 112 


49,2« 


7 705 67 1 


9,75 


19 «13 189 


24,83 


1897 


84 253 393 


48 519 899 


57,59 


42 195 352 


50,08 


8 258 404 


9,80 


20 «27 9«1 


24,48 


1898 


89 573 528 


51 30« 294 


57,28 


44 865 536 


50,09 


8 768 5«2 


9.79 


22 489 707 


25,11 


1899 


94 740 829 


55 072 422 


58,13 


48 024 014 


50,«9 


9 025 07 1 


9,53 


23 470 095 


24,77 


1900 


101 966 158 


«0 1 19 378 


58,9« 


52 080 898 


51, 0H 


9 397 253 


9,22 


24 829 284 


24,35 


1901 


101 203 807 


59 004 «09 


58,30 


50 411 926 


49,81 


9 376 023 


9.2« 


25 251 943 


24,95 


1902 


100U5 315 


5« 62« 580 


58.5« 


48 «09 645 


48,55 


9 493 «6« 


9,48 


24 485 3«8 


24,46 


1903 


108 780 155 


65 433 452 


60,15 


53 822 137 


49,48 


10 067 338 


9,25 


25 2«5 147 


23,23 


1904 


112 755 «22 


«8 455 778 


«0,71 


«7 255 901 


59,«5 


10 364 776 


9,19 


25 426 493 


22,55 


tl905 


1 12 999 71« 


6« 70« 674 


59.03 


65 382 522 


57,86 


10 637 502 


9.41 


27 014 708 


23,91 


1 90« 


128 287 91 1 


78 280 «45 


«1,02 


7« 631 431 


59,73 


11 131 381 


8,68 


29 «59 65« 


23,12 

1 



Danach zeigt die gesamte Steinkohlenfördcruiig im 
Königreiche Preußen im Berichtsjahre gegenüber 
1905 eine Zunahme von 15 28H195t= 13,53 "/e. Der 
Anteil des Ruhrbeckens ist von 66 706 674 t auf 
17,35 */• gestiegen; er betrug 61,02 o/o 



78 280 645 t 
der Gesamtfi 
zechen mit 1 



irderung. 
« 631 431 



An dieser waren die Syndikats- 
t = 59,73 °/o gegen 65 382 522 t 



= 57,86 °/o beteiligt, während auf NiehtsvndikaU- 
reeben 1 649 214 t = 1,29°/. gegenüber 1 :'l24 152 t 
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Kohlen. Kokn. Briketts. 

— 1,17 % im Jahre 1905 entfielen. Die Förderung 
der fiskalischen Saargruben erfuhr einen Zuwachs von 
493 879 t = 4,64 o/o, die Oherschlesiens einen solchen 
Ton 2 644 948 t = 9,7» "/o gegenüber dem Jahre 1905. 

Die Förderung von Braunkohlen im linksrheinischen 
Kctier ixt seit dem Jahre IH93 von 1016 300 t auf 
9 673 100 t im Berichtsjahre, also um S 656 800 t 
-= H5 1,80" Ii, und die Braunkohlenbrikett -Herstellung 
Ton 272 5N0 t auf 2 447 000 t, d. h. um 2 174 420 t 
= 797.72 u /o gestiegen. Im Jahre zuvor betrug erstere 
7 930 411 t, letztere 2 020650 t. 

Von den Bemerkungen des Berichtes über da* 
F.isenbahntarifwesen im verflogenen Jahre geben wir 
folgendes wieder: Die Eisenbahn - Gütertarife für 

f Ausstandsjahr. 



Steinkohlen, Koks und Briketts hüben, abgesehen von 
einigen durch Kröffnnng neuer Stationen bedingten 
Ergänzungen, keine wesentlichen Aenderungen er- 
fahren, l'nsere Ausführungen im vorjährigen Ge- 
schäftsberichte über die Notwendigkeit und die Be- 
rechtigung einer Herabsetzung der in die Eisenhabn- 
tarife für Kohlen eingerechneten Abfertigungsgebühren 
haben in weiten Kreisen, namentlich in denen der 
Kohlenverhraucher, allgemeine Zustimmung gefunden. 
Erfreulicherweise hat der Zentralverband Deutscher 
Industrieller die Weiterverfolgung der Angelegenheit 
übernommen und an den Herrn Ministor der öffent- 
lichen Arbeiten den Antrag gerichtet, die Ermäßigung 
zunächst in den Tarifen für die wichtigeren Rohstoffe, 
insbesondere auch für Kohlen, Koks und Briketts ein- 
treten zu lassen. Bei der entgegenkommenden Hal- 
tung, die der Herr Minister in dieser Frage ein- 
genommen hat, darf mit einem baldigen Erfolge des 
Antrages gerechnet werden. Die Frage der Ein- 
stellung von Wagen größerer Tragfähigkeit harrt noch 
immer ihrer Lösung. An maßgebender Stelle scheint 
man der Einführung eines Einheitswagens, dessen 
Ladefähigkeit für Kuhlen 20 t, für Koks dagegen 15 t 
betragen soll, zuzuneigen. 

Sodann geht der Bericht auf den Wagenmangel 
näher ein. Da wir in dieser Beziehung ebenfalls auf 
die wiederholt erwähnten Ausführungen vom 22. Januar 
H. J. verweisen können, sei nur Nachstehendes noch 
hervorgehoben: Es soll nicht verkannt werden, daß 
im Jahre 1906 die an die Kiscnbahnverwaltung heran- 
getretenen Anforderungen außerordentlich hoch waren. 
Dennoch kann ihr der Vorwurf nicht erspart werden, 
daß sie es an der notwendigen Vorsorge hat fehlen 
lassen, da sie sich in den Jahren, die der gegen- 
wärtigen Hochwelle des Verkehrs vorhergingen, durch 
den damaligen schwächeren Verkehr hat bestimmen 
lassen, die Neubeschaffung von Betriebsmitteln ein- 
zuschränken, so daß hei der nachfolgenden Verkehrs- 
steigerung der zur Verfügung stehende Lokomotiv- 
und Wagenbestand unzureichend war. Daß die Ergän- 
zung des rollenden Materials dem Verkehrsbedürfnisse 
voranseilen nnd nicht nachhinken muß, ist eine alte, auch 
vom Kuhrkohlenbergbau immer erhobene Forderung. 

l'eber den Kohlenumsehlag in den Rhein- und Kuhr- 
häfen bringt der Bericht durchweg schon Bekanntes. 

Daran anschließend führt er aus: Der Verkehr 
auf dem Dortmund-Ems-Kanal und in den Eni»hafen 
hat sich im verflossenen Jahre weiter entwickelt. 
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Wegen Reparatur der Schleuse Rodde war der Durch- 
gangsverkehr vom 22. Januar bis 7. März gesperrt, 
und in der letzten Dezember-Woche mußte die Schiff- 
fahrt auf der ganzen Strecke von Dortmund bis Ktnden 
wegen Frost eingestellt werden. Die Gesamt-Güter- 
bewegung auf dem Kanal gestaltete sich wie folgt: 



1904 
1905 
1906 



tu Brrg 

718 081 t 
986 198 t 
1 172 612 t 



m Till 
467 506 t 
582 278 t 
558 808 t 



zusammen 
1 185 597 t 
1 518 476 t 
1 731 420 t 



Die Westfälische Transport - Aktien -(JescllHchaft war 
an diesem Verkehr im Jahre 1904 mit 400240 t, 
1905 mit 451 976 t und 1906 mit 574 758 t beteiligt. 
Für 1906 ergibt sich also gegenüber dem Vorjahre 
eine Mehrleistung von 122 782 t. Der Kohlenversand 
Ober den Dortmund-Fms-Kanal von den fiskalischen 
Häfen in Dortmund, Eving und Münster sowie von 
den eigenen Hafenanlagen unserer Mitglieder: Ge- 
werkschaft Friedrich der Große in Herne, Gewerk- 
schaft König Ludwig in Bruch und Gewerkschaft 
Victor in Rauxel betrug 1905 237 107 t und 1906 
242 413 t, im Berichtsjahre somit 5306 t oder 2,24 % 
mehr als 1905. 

l'nsere überseeische Ausfuhr erreichte 

10|MI 

in Kohlen 1 2*4 142 t 1 033 74« t =r — 19,50 % 
in Koks . 407 097 t 422 332 t - + 3,74 % 
in Briketts 94 360 t 98 222 t — + 4.09 % 

in Sa. 1 7*5 599 t 1 554 302 t = - 12,95 " „ 

Der Hamburger Markt einschließlich des l'nischlag*- 
verkebrs nach der Altona — Kieler und der Lübeck 
Büchener Bahn und elbaufwärts zeigt eine Steigerung 
der englischen F-infuhr von 3597 960 t im Jahre 1905 
auf 3 770 000 t irn Berichtsjahre, also um 172 040 t 
oder 4,78%: der Anteil Westfalens ist von 1 976 000 t 
im Jahre 1905 ( Ausstandsjahr) auf 2 317 000 t, d.h. 
um 341000 t oder 17,26 « 0 gestiegen. 

Zur besseren Pflege des Absatzes im Hamburger 
Gebiet wurde im Berichtsjahre das Westfiliische 
Kohlen -Kontor G. m. b. H. in Hamburg unter unserer 
Beteiligung ins Leben gerufen. Durch unsere fernere 
Beteiligung an der im September v. J. gegründeten 
Neuen Rheinau-Aktien-Gesellschaft in Rheinau i Badem 
ist es uns möglich gewesen, die bislang am Rheinau- 
hafen gepachteten Lagerplätze unter günstigen Be- 
dingungen käuflich zu erwerben. 

Die von unseren Mitgliedern gezahlten l mlagen 
slollten sich f . f fflf Mr 

Kohleu Kok» Itrikrtt* 

im I. Vierteljahr auf . . . 6' ,% Ö> 4% 
im IL u.lll. Vierteljahr auf 6 % 9% 4 »„ 
im IV. Vierteljahr auf . . 7 7 % 4 % 

rnsero Verkaufsverhandlungen für das Abschluß- 
jahr 1907/08 sind inzwischen beendet; leider konnten 
die Anforderungen der Kundschaft, die gegen das 
Jetztp Jahr erhöhte Mengen verlangte, nicht voll be- 
friedigt werden. Den Verhältnissen Rechnung tragend, 
haben wir unsern Mitgliedern durch Freigabe der 
Förderung vom 1. Januar 1907 ab Gelegenheit ge- 
geben, ihre Leistungsfähigkeit auszudehnen und auf 
Grund tatsächlicher Mehrleistungen gemäß !; 2 Ab- 
satz 2 des Syndikatsveriragcs eine dauernde Mehr- 
beteiliguug zu erwerben. Die Aussichten für das 
laufende Geschäftsjahr glauben wir angesichts der 
regen Nachfrage nach Brennstoffen und der anhaltend 
flotten Beschäftigung aller kohlenverbraucliendcn Ge- 
werbe al» günstig bezeichnen zu können, zumal die 
Verlängerung der Roheisen-Syndikate und des Stahl- 
werks-Verbandes dem L'Uenmarkte eine kräftige Stütze 
gegeben haben. 



Die rholoUche Braunkohlenlndiistrie Im Jahre 
1906. — Wie wir dem sehr eingebenden dreizehnten 
Jahresberichte des F Vereins für die Interessen der 
Rheinischen Braunkohlen-Industrie" entnehmen, för- 
derten nach der Reichsstatistik die Braunkohlengrnben 
des Oberbergamtsbozirkes Bonn einschließlich der 
Westerwäldor Gruben im Jahre 1906 bei einer durch- 
schnittlichen Belegschaft von 7268 li. V. 5873» Mann 
9 707 000 (i. V. 8 052 000) t oder 1 655 000 t — 20,55 * , 
mehr als im Jahre 1905. Nach der eigenen Statistik 
des Vereins belief sich die letztjährige Förderung bei 
unveränderter Zahl der betriebenen Gruben auf 
9 622 300 Ii. V. auf 7 896100) t. Hiervon wurden für 
die Förderung und Brikettkerstelluog 3 207 000 t 
(32,33 >l verstocht, zu Briketts 5 584 000 t |58 0 » 
verarbeitet, an Rohkohle abgesetzt einschließlich der 
eigenen Nebonbetriebe 1062 000 t, davon über Land 
und an dritte Betriebe auf der Grube 174 000 t, durch 
Vollbahn 577 000 t. durch Kleinbahn 311000 t. D.e 
letztere Zahl geht weiter zurück, es wird fast allseiti*: 
der Anschluß mit der dritten Schiene erreicht und 
außerdem sind in dieser Summe auch noch reichlich 
200 000 t Lieferungen einer Grube an die Brikett- 
fabrik einer andern enthalten. Der tatsächliche Absatz 
an Rohkohle hat demnach auch im Jahre 1906 di<- 
Ziffer von 850 000 t noch nicht erreicht und beträin 
also nur rund 8,8 o 0 der gesamten Förderung an Roh- 
kohle. Der Absatz an Rohkohle hat auch im Be- 
richtsjahre eine nennenswerte Steigerung nicht er- 
fahren, der industrielle Verbrauch der l'msrebuu:: 
macht sich dieses billige Heizmaterial noch nicht ge- 
nügend zunutze. 

Das Brikettgeschäft war im Berichtsjahre günstig, 
der Absatz durchweg sehr gut, und es hätten größere 
Mengen zum Versand gebracht werden können, wenn 
sie vorhanden gewesen wären und nicht der Wagcn- 
mangel eine schwere Behinderung gebracht hätte. 
Nebenbei ist die Herstellung auch noch infolge von 
Lcutemangel zurückgeblieben. Der Landabsatz hat 
im Berichtsjahre nach der eigenen Statistik de« Ver- 
eins, wobei der Selbstverbrauch auf den Gruben und 
deren Nebenbetrieben eingeschlossen ist, etwas über 
200 000 t betragen. Die ßowegung der Ausfuhr hat 
ziemlich in der Stärke der Vorjahre angehalten, die 
Gesamtziffer ist nahezu 361 000 t gegen 327 000 t bezw. 
300 000 t in den Jahren vorher. Die Verladungen 
auf dem Rhein, fast ausschließlich über den Vcmchif- 
fungspunkt Wesseling, haben sich nicht unbeträcht- 
lich gehoben, von nicht ganz 70000 t im Vorjahre 
auf stark 105 000 t im Berichtsjahre. Die Ziffer für 
dieses gibt aber kein zutreffendes Vergleichsbild, weil 
seit Mitte August die Wasserstände nach und nach 
so schlecht wurden, daß die Versendungen fast ganz 
aufhörten; ohne diese Behinderung würde die ver- 
frachtete Menge zweifellos mindestens 130 000 t be- 
tragen haben. Die Gesamterzeugung der Werke 
de« Braunkohlen - Brikett - Verkaufsvereins hat rund 
2 449 000 t betragen, gegen das Vorjahr 425 000 t 
= 21% mehr, der Absatz einschließlich Selbstver- 
brauch 2 386 500 t, d. h. 222 000 t = 1 0,2 °/o mehr. Die 
zunehmende Ausdehnung des Brikettabsatzes durch 
das Syndikat, namentlich auch in den entfernteren 
Bezugsgebieten, hat nicht nur dazu geführt, daß den 
Werken im Laufe des letzten Jahres durchweg die 
vollen Beteiligungsmongen zugeteilt werden konnten, 
sondern es stellte sich auch heraus, daß für die Folge 
ein größerer Absatz zu erzielen sein wird. Demgemäß 
wurde beschlossen, dio Beteiligungsziffern nicht un- 
beträchtlich zu erhöhen. Die steigenden Erzeagung*- 
kosten, die im wesentlichen durch höhere Lohne be- 
dingt werden, haben in l'ebereinstimmung mit dc:i 
Freisen für Steinkohle zu oiner Preiserhöhung auch 
für Briketts geführt. Hausbrandbriketts sind für die 
nächste Abschlußzeit um 7 * für 10 t heraufgesetzt 
worden, so daß sich der Preis auf 9,50 bis 10 * für 
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die Tonne je nach dem Abschlußgebiotc und dem 
Umfange de» Abschlusses stellt ; Industriebriketts sind 
nur um 5 .« für 10 k erhöht worden auf etwa 7 bin 7,50 .*. 



Gesamt-Erzcugung 

Gesamt-Absatz 

Davon Lokal-(Land-)Absatz 

„ Eisenbahn- Absatz 

Hiervon nach Holland und der Schwei/. . . 
„ Absatz in Deutschland 

Der Absatz von Briketts zu gewerblichen Zwecken 
bat auch im Berichtsjahre wiederum zugenommen, 
und zwar im Verhältnis etwas starker uls derGesamt- 
absatz, wenngleich er an sich immer noch einen ver- 
hältnismäßig kleinen Teil darstellt. 

Die Arbeitorfrage stand während des ganzen Be- 
richtsjahren unter dem Zeichen des Mangels an Leuten, 
wie in sämtlichen übrigen Bergbaubezirkon. Es sind 
verschiedene Versuche gemacht worden, Ersatz von 
auswärts heranzuziehen, im allgemeinen ohne sonder- 
lichen Erfolg. Die Arbeiterzahl der Gruben des Ver- 
eins betrug nach der eigenen Statistik im Jahres- 
durchschnitt nahezu «200 Mann. Der Unterschied 
gegen die amtlichen Zahlen beruh* auf dem Heran- 
ziehen von Leuten seitens neu im Bau begriffener An- 
lagen, die dorn Verein noch nicht beigetreten waren; 
die Lohnsumme des Jahres belief sich auf rund 
6 909 000.«. Die Bewegung der Löhne im einzelnen 
seit dem Jahre 1 81»."» ergibt sich aus der nachfolgenden 
Statistik: 

SchL-ta«- IHM ISOtl l'.Hli l!X)8 

löhne di-r .* ..* Jl .« 

erwachs. Grubenarbeiter 2,5t! 3,55 3,77 4,12 

jugendl. „ 1.10 1,8« l.«2 1,34 

erwachs. Fabrikarbeiter. 2,38 3,11 3,15 3,40 

jugendl. „ . 1,3« 1,77 1,«« 1,80 

Die angefahrten Zahlen zeigen deutlich die weiter 
steigende Tendenz der Löhne. 

Die Eisenbalinverkehrsverhältnisse haben im Be- 
richtsjahre gänzlich unter dem Zeichen des Wagen- 
mangels gestanden, und zwar eines Wngenmangels, 
der eigentlich während des ganzen Jahres nicht ver- 
schwunden ist und sich nur in den Monaten April bis 
Juli nicht gezeigt hat. In der zweiten Oktoborhälfte 
haben beispielsweise von den verlangten Wagen 
13,5 7« gefehlt, in der ersten Novemberhälfte 13%, 
in der zweiten Noveinberhälfto 15,«%. Von den Be- 
strebungen, dem Güterverkehr die seit langem er- 
betene Ermäßigung der Tarife zu bringen, ist in erster 
Linie die Herabsetzung der Abfertigungsgebühren zu 
erwähnen ; denn wie seitens der Industrie in durchaus 
zutreffender Weise hervorgehoben worden ist, sind 
mit der Einführung von Güterwagen größerer Trag- 
fähigkeit die tatsächlichen Einnahmen aus der Ab- 
fertigungsgebühr ganz beträchtlich gestiegen. 

An dem weiteren Ausbau der Wasserstraße des 
Rheines und seiner Nebenflüsse bleibt die Braunkohlen- 
Industrie in vollstem Maße interessiert, und es ist 
deshalb sehr zu beklagen, daß jetzt von niederrheini- 
schen Kreisen aus der Herstellung einer leistungs- 
fähigen Kanaliaierung der Mosel und der Saar Wider- 
stand erwachsen ist. 

Die Entwicklung des Nebenbahnwesens in dem 
den Gruben benachbarten Gebiete schreitet in erfreu- 
licher Weise fort. So haben sich in erster Linie die 
Vcrkehrsansprüche an die Kheinuferbahn so rasch 
gesteigert, daß ein zweigeleisiger Ausbau notwendig 
wird, womit dann auch die genügende Bewegungs- 
fähigkoit für weiteren Güterverkehr gewährleistet ist. 

Zum Schlüsse geben wir aus dem Berichte die 
nachfolgende vergleichende Statistik der Vereinswerke 
für die beiden letzten Jahre wieder: 



Die nachstehenden Zahlen an« der amtlichen Statistik 
zeigen die Entwicklung der Briketterzeugung und des 
Absatzes in den letzten 15 Jahren : 



1190 
1 


1900 






1 22 990 


1 

1 274 800 


i 

2 020 700 
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Gewerkschaft des Steinkohlenbergwerks „Graf 
Bismarck" zu Gelsenkirchen • Bismarck. — Die 

Gewerkschaft förderte im Jahre 190« auf fflnr Schächten 
1 511 850 (i. V. I 270 520) t Kohlen und stellte in ihrer 
Kingofen-Ziegelei 4 023 740 (4 129 300) Steine her. Der 
Gesamtüberschuß unter Einschluß von 141 715,80 t « 
Vortrag betrug «119 6«4,97 .*. Hiervon sind zu 
kürzen: für Abschreibung auf Zechenerwerbskonto 
787 «81 .*, für Kückatellangen zu Neuanlagen 1 900000 *, 
für Bergschäden-Rücklage 100 000.« und für verteilte 
Ausbeute 3 2OOOO0.«. Zum Vortrage auf neue Rech- 
nung verbleiben somit 131 983,97 .*. 

Arthur Koppel, Aktiengesellschaft, Berlin. 

Der Bericht des Vorstandes über das Jahr 190« er- 
wähnt zunächst, daß das Aktienkapital um loOOOOÖ.« 
auf 10 000 000 .« erhöht wurde, wobei der Rücklage 
ein Gewinn von 337 727,27 •* zugeflossen ist. Der 
Geschäftsgang wird als zufriedenstellend bezeichnet : 
der Unisatz hat sich gegenüber dem Vorjahre weiter 
erheblich gehoben, so daß sich eine Erweiterung des 
Fabrikationsbetriebes als nötig erwies. — Der Roh- 
gewinn der Gesellschaft beträgt nach Dotierung der 
Delkredere-Rücklage mit 150000.«, unter Einschluß 
von 59 182,54 * Vortrag aus dem vorigen Jahre. 
5 «27 455,55 *. Hiervon erhält die A.-G. vormals 
Orenstein & Koppel auf Grund des GemcinschafUvcr- 
trages 22 002,10.*; ferner sind 3 897 123,70 . * für 
allgemeine Unkosten und 106 992,75.« für Abschrei- 
bungen zu kürzen, 77 (»77, 72 * der gesetzlichen Rück- 
lage und 51 702,13 c* als Tantieme au den Aufsichts- 
rat zu überweisen, so daß ein Reinerlös von 
14719:17,15.» verbleiht. Dieser erlaubt. 1170O0O.« 
(13%) Dividende auf das frühere Aktienkapital zu 
verteilen, 130000,« der Rücklage II zuzuführen und 
171 957, 15.« auf neue Rechnung vorzutragen. 

Siegener Eisenindustrie Act. -Ges. ronnal« 
Hesse & Schalte in Weidenau. -• Wie der Bericht 
des Vorstandes über das abgelaufene Geschäftsjahr 
ausführt, hatte die Gesellschaft in dem Bestreben, 
die Erzeugung zu steigern und die Selbstkosten zu 
vorbilligen, im Frühjahr 1905 einor Ingenieurtirma 
den Neubau der Ofcnanlage übertragen. Diese ver- 
sagte indessen, als sie in Betrieb gesetzt werlen 
sollte, vollständig; sie in einen ordnungsmäßigen Zti- 
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»Und zu dringen, gelang der ausfahrenden Firm» 
weder wahrend der letzten Monate des Jahren 1905 
noch wahrend des Jahres 1906, so daß das Werk un- 
günstiger arbeitete als zuvor. Hrst unter schweren 
Opfern ist es neuerdings gelungen, die Neubauten 
ihrem Zwecke zu nähern. Unter diesen Umständen 
blieb die Erzeugung des Jahres 1906 wesentlich unter 
dem normalen Maße und ebenso war das geschäft- 
liche Ergebnis wenig erfreulich. — Die Oewinn- und 
VerluHtrechnnng weiBt auf der einen Seite den Ueber- 
schuß des Fabrikationskontos mit 124 128,48 .* nach, 
wahrend auf der andern Seite für Geschäftsunkosten 
62 551,48 .«', für Abschreibungen 50 827,23 sowie 
als Zuweisung für die Rücklage und das Delkredere- 
konto zusammen 4 749,77 ..H verbucht sind. 

Oesterreichische Berg- und Hüttenwerks' 
Gesellschaft, Wien. — Dem Berichte über das erste 
Geschäftsjahr der Gesellschaft ist folgendes zu ent- 
nehmen: Der t'ebergang der Teschener Werke des 
Erzherzogs Friedrich auf die neue Aktiengesellschaft 
vollzog sich glatt und ohne Anstand. Die mit den 
bestehenden Verbänden eingeleiteten Verhandlungen 
hatten eine Erweiterung des Absatzes der Hüttcn- 
und Kohlenworke zur Folge. Die kaufmännische 
Organisation wird einer durchgreifenden Reform unter- 
zogen und dem Wiener Bureau eine Kohlenabteilung 
beigefügt. Auf den Kohlenschächtcn und den Erz- 
gruben wurde der Ausbildung und Verbesserung der 



maschinellen Einrichtungen besondere Aufmerksamkeit 
gewidmet. In den Hüttenwerken wurde eine Reihe 
von Neuanlagen teils zu Ende geführt, teils in An- 
griffgenommen, um die Leistungsfähigkeit zu steigern 
und die Gestehungskosten zu vermindern. In Trzyniec 
wurde ein neuer Hochofen in Betrieb gesetzt, der 
Bau eines modernen Stahlwerkes begonnen, der Um- 
bau der Walzenstraßen und die Einrichtung des elek- 
trischen Antriebes nahezu vollendet und eine neue 
Gießerei in Betrieb genommen. In Kartahütte wurde 
der Wiederaufbau der durch Brand zerstörten Walzhütte 
mit größter Beschleunigung durchgeführt. In den 
anderen Betrieben wurdeu die bestehenden Einrieb- 
tungen erweitert und verbessert. Der Betrieb der Hütten- 
werke verlief während des verflossenen Jahre« gut und 
ungestört, während die Förderung der Kohlenwerke 
durch anhaltenden Wagenmangel zeitweilig stark be- 
einflußt wurde. Gefördert bezw. hergestellt wurden: 
755 000 t Kohlen. 130 000 t Koks. 172 000 t Erze. 
NC. 000 t Roheisen, 19 000 t Gußware, 91000 t Stahl- 
blöcke und Halbfabrikate, 68 000 t fertige Walzware. 
4000 t Hainmerfabrikate und 14 000 t Eisenkonstruk- 
tion. Der Absatz der Hüttenprodukte und der Fa- 
brikate war zufriedenstellend. - Der Reingewinn be- 
ziffert sich auf 2425301 K; hiervon werden 2000000 K 
(8 >) Dividende verteilt. 250 000 K der Rücklage 
zugeführt, 92 530 K für Tantiemen verwendet und 
82 771 K auf neue Rechnung vorgetragen. 



Vereins - Nachrichten. 



Verein deutscher Eisenhuttenleute. 
Für die Yereinsbibliothek sind eingegangen : 

(Die ElowDdrr »lod dur«h • bririrhnrt.) 
König 1. Techn. Hochschule* zu München: /. Be- 
richt für das Studienjahr l'.HV> bin /.'««;. — >. Pro- 
gramm für da« Studienjahr Um. bis UM. Dritte 
A u«gube. 

Lichte», Herrn. F.: tht* Roheisen und seine Dar- 
stellung durch den Hochofenbetrieb. 

Oberwinter», Dr., Gerichtsassessor: Ist eine Aende- 
rang der <ieset:gibung zwecks Ermöglichung de« 
Eigentumsrorbehaltes an Maschinen notwendig f (Ab- 
druck aus „Iherings Jahrbüchern für die Dogmatik 
des bürgerlichen Kecbts".l 

Statistik der Uberschienischen Berg- und Hüttenwerke 
für das Jahr IU0U. Herausgegeben vom Obcr- 
schlesischen Berg- und Hüttenmännischen Verein», 
E. V. Zusammengestellt und bearbeitet vom wirt- 
schaftlichen Geschäftsführer des Vereins Dr. II. Volt z. 
Vergl. hierzu „Stahl und Eisen" 1907 Nr. 20 S. 718. 

Rieppel», Paul: Versuche ilbir die Verwendung 
ron Teerölen zum Betrieb des Dieselmotors. (Sonder- 
abdruck aus der „Zeitschrift des Vereines deutscher 
Ingenieure".» 

Vergl. hierzu .Stahl und Eisen" l!ti>7 Nr. 22 S. 793. 

Aendernngen In der Mitgliederliste. 

Bannehr, IL, Beamter der Firma Fried. Krupp Akt.-Ges., 

Essen a. d. Ruhr, Kaupenstr. 91 
Borbet, Walter, Stahlwerksingenieur, Gcorgxmaricn- 

hiitte Ii. Osnabrück. 
Ihtnckel, I'h., Ingenieur der Maschinenfabrik Ilaniel 

«ft Lueg. Dilsseldorf-Grafenberg, Geibelstr. 9. 
Fischer, Rudolf, Inspektor a. D., Wien. Obere Donau- 

stn.he 9". 



Hilms, H., Stahlwerksingenieur in Fa. Thyssen & Co., 
Mülheim a. d. Ruhr, Mcllinghoferstr. 77 ' 

Hoffmann, Kurt, Dipl.-Ingenieur, Betriebsassistent im 
Martinwerk der Krainischen Industrie-Oes, Aßling- 
hütte. Oberkram. 

Klehe, Beruh., Dipl.-Ingenieur, Eisen- und Stahlwerk 
Hoesch, Dortmund, Weißenburgerstr. 55. 

Lueg, Walther, Eisenbütteningenieur, Heidelberg, Neue 
Schloßstraße 7 b. 

Itehtnann, IL, Ingenieur für Gasgeneratoren und Gas- 
reinigungen. Mülheim a. d. Ruhr, Rückertstr. 23. 

Stumpf, Heinrich, Betriebsingenieur. Essen a. d. Ruhr, 
Bornstraße 24 

Tubben, Robert, Teilhaber der Fa. R. Tübben & Co., 
Duisburg. Victoriastr. 65. 

Weinberger, Ernst, Ingenieur der Benrather Ma- 
schinenfabrik A. -G„ c/o Messrs. Faber «ft Voigt. 
l'.O. Box 258, Yokohama, Japan. 

Neue Mitglieder. 

Mannheim, Carl Heinrich, Inhaber der Fa. J. Mann- 
heim, Scbamottewerk. Kaerlich, Bez. Koblenz. 

ran Rogen, H.J., Ing.-Chemiker, Chemiker der Her- 
rnannshütte, Neuwied, Rheinstr. 81 b. 

Stoupo, Frans, Hütteninspektor, Betriebschef des 
Feinblechwalzwerks der Eisenhütte SiJesia, Pa- 
ruschowitz O.-S. 

Tiemann, Heinrich, Oberingenieur der Fa. Aug. Klönne, 
Dortmund, Prinz Wilhelmstr. 14. 

Tigler jr., Hermann, kaufm. Direktor der Maschinen- 
Imu-Akt.-Ges. Tigler, Dnisburg-Meidericb, Duisburg, 
Martinstralie 18. 

Verstorben. 
Schmer. 77... Maschinenfabrikant, in Fa. Ehrhardt 
\ Schmer, Scbleifmühlc bei Saarbrücken. 
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Die Einweihung der neuen Gebäude der Königlichen Bergakademie 

zu Clausthal. 



]| jaß der lange gehegte Wunsch, statt des 
seit Jahren zu eng gewordenen Hauses. 
..mit Schiefern schwarz behangen", ein neues 
Akademiegebäude zu besitzen, nunmehr erfüllt 
sei, kündigte das festliche Gewand an, das die 
beiden Oberharzer Schwesterstfldto Clausthal 
und Zellerfeld in den Tagen vom 14. bis 



J. angelegt hatten. Flatternde 



ir.. Mai d. 
Fahnen , Blu- 
menschmuck 
und Tannen- 
grün grüßten 
allenthalben 
von den Häu- 
sern und an 
den .Straßen- 
seiten die 
äußerst zahl- 
reich erschie- 
nenen Fest- 
gttste. Auch 
der Himmel 
hatte nach lan- 
gem, hartem 
Winter ein 
übriges getan, 
um mit herr- 
lichem Früh- 
lingswetter die 

Feststimmung zu erhöhen und die landschaftlichen 
Schönheitendes Oberharzes zurGeltung zu bringen. 

Die Einweihungsfeierliehkeiten wurden durch 
einen Begrüßungsabend im Kurhause Voigtslust 
eingeleitet, wozu die Stadt Clausthal eingeladen 
hatte. Fabrikant Ebeling begrüßte die gegen 
400 Teilnehmer zählenden Erschienenen und 
sprach der Königlichen Regierung sowie dem 
derzeitigen Abgeordneten Clausthals, jetzigen 
Berghauptmann Schmeißer in Breslau, der den 
Neubau dringend befürwortet hatte. Dank aus. 
Einen großen Teil des Abends füllte ein von 
Studierenden aufgeführtes Festspiel aus, in 
dem hauptsächlich die Geschichte des Oberharzer 

XX.IV.,, 




Dan neue Akadeitiiegphäude in Clausthal. 



Bergbaues in humorvoller Weise geschildert 
wurde: Mephisto versagte durch seinen Fluch 
dem Oberharze das beste der Metalle, das Gold; 
aber dieser Fluch wurde durch die Wissenschaft, 
die Bergakademie, in das Gegenteil verkehrt: 
„Nicht tote» Gold ich meine, lebend'gea ist ihr Ruhm. 
Sie hat vom Fluch erlöset den Harz für immerdar. 
Das Gold, daa nie gefördert, ist ihrer Schiller Schar." 

Am folgen- 
den Morgen 
fand der Ein- 
weihungsakt 
in dem neuen 

Akademie- 
gebäude statt. 
Als Aula dien- 
te, da für 
eine solche die 
vorhandenen 
Geldmittel 
nicht gereicht 
hatten . der 
Saal für die 
Lagerstätten- 
sammlung, in 

dem sich 
die Vertreter 
der Studenten- 
schaft der 

Bergakademien Berlin und Freiberg, der Tech- 
nischen Hochschulen Aachen und Charlottenburg, 
der Ausschuß der Studentenschaft und die Char- 
gierten der einzelnen Korporationen der Berg- 
akademie Clausthal mit ihren Fahnen zu beiden 
Seiten der Rednertribüne aufgestellt hatten. Wegen 
des beschränkten Raumes war die Festversamm- 
lung verhältnismäßig klein. Nach dem vom 
ßergmusikkorps gespielten Chorale „Die Himmel 
rühmen des Ewigen Khre" überbrachte Geh. 
Bergrat Althans die Glückwünsche des Mi- 
nisters für Handel und Gewerbe, des Oberberg- 
hauptmanns und der gesamten Königlichen Bertr- 
und Hüttenverwaltuug. Die neue Akademie mit 

1 



880 Stahl nnd Eisen. Die Einn>eihung der neuen Gebäude der Kßnigl. Bergakademie. 27. Jahrg. Sr. 24. 



den modernen Einrichtungen möchte den Do- 
zenten ihr schweres Amt erleichtern und die 
Studierenden zu immer größerem Eifer anspornen 
zum Wohle des Bergbaues und zum Segen des 
Vaterlandes. Der Direktor der Bergakademie, 
Geh. Bergrat Prof. Dr. -Ing. G. Köhler, der 
die eigentliche Festrede über Geschichte und 
Ziele der Clausthaler Bergakademie hielt,* sprach 
zunächst dem Vorredner seinen Dank aus und 
begrüßte dann die übrigen Ehrengäste: Regie- 
rungspräsident Fromme aus Hildesheim ; Geh. 
Bergrat Bornhardt. Direktor der Bergakademie 
in Berlin; Oberbergrat Papperitz. Rektor der 
Bergakademie zu Froiberg i. S.; Professor Schwe- 
in ann, Vertreter der Technischen Hochschule zu 
Aachen; Geh. Regierungsrat Barkhausen, 
Rektor der Technischen Hochschule zu Han- 
nover; Prof. Dr. Reinke, Rektor der Technischen 
Hochschule zu Braunsen weig; Geh. Regierungs- 
und Medizinalrat Prof. Dam mann, Vertreter 
der Tierärztlichen Hochschule zu Hannover; 
Berghauptmann Krümmer zu Clausthal; Berg- 
hauptmann Schmeißer zu Breslau; Landrat 
v. Lücken zu Zellerfeld; Kommerzienrat Ge- 
neraldirektor Springorum, Vorsitzender des 
Vereins deutscher Eisenhüttenleute, 
sowie die Vertreter der Bergstadt Clausthal und 
der heimischen Behörden, Verwaltungen, Kör- 
perschaften usw. 

Nun kamen zu Wort die Rektoren und Di- 
rektoren der Bergakademien Freiberg und 
Berlin, der Technischen Hochschulen Han- 
nover und Braunschweig, der Tierärzt- 
lichen Hochschule Hannover, sowie Pro- 
fessor Schwemann in Vertretung des Rektors 
der Technischen Hochschule Aachen. Kom- 

* 

Aus der Festschrift, deren Angaben der 
Direktor der Clausthaler Bergakademie, Ge- 
heimer Bergrat Dr. - Ing. Köhler, in seiner 
Ansprache an die Festversammlung ergänzte, 
stellt uns Hr. Prof. Osann nachstehende Mit- 
teilungen zur Verfügung, die auch solchen, die 
nicht in Clausthal studiert haben, von Interesse 
sein werden. 

Früher bestand die Annahme, daß die Berg- 
akademie Clausthal im Jahre 1811 gegründet 
Bei. Das ist insofern richtig, als damals, also 
zu Zeiten des Königreichs Westfalen, die ersten 
Vorschriften über Zweck und Organisation er- 
lassen sind. In neuerer Zeit ist aber akten- 
mäßig nachgewiesen, daß das Jahr 1775 als 
Gründungsjahr genannt werden muß, daß also 
die Bergakademie Freiberg Ü766) und Claus- 
thal nahezu gleichaltrig sind. 

Allerdings waren die damaligen Anfänge 
recht bescheidene. Man hatte bereits seit An- 

♦ Nähen-» hierüber fciehe weiter unten. 



merzienrat Springorum führte des näheren 
aus, * daß der Verein deutscher Eisenhüttenleute, 
solange er bestehe, der Entwicklung des Tech- 
nischen Hochschulwesens lebhaftes Interesse ent- 
gegengebracht habe, in der Erkenntnis, daß die 
Zukunft unserer vaterländischen Industrie in 
erster Linie davon abhänge, daß sie über 
tüchtige und wissenschaftlich gut vorgebildet« 
Ingenieure verfüge. Es unterliege aber für un« 
keinem Zweifel, daß die außerordentliche Ent- 
wicklung von Bergbau und Hüttenwesen die an 
die Ingenieurbildung zu stellenden Anforderungen 
gegen früher erheblich gesteigert habe, und 
zwar in so raschem Zeitmaße, daß es unseren 
Hochschulen nicht möglich gewesen sei. damit 
Schritt zu halten; daher könnten wir es nur 
auf das freudigste begrüßen, daß in jüngster 
Zeit die Regierung durch Bereitstellung von 
Mitteln zur Erbauung neuer Institute und 
Schaffung neuer Lehrstühle begonnen habt, 
diesem Mangel abzuhelfen. Nachdem nun auch 
in Clausthal in dieser Beziehung der Anfang 
gemacht sei, möchte der Verein deutscher Eisen- 
hüttenleute der Akademie wünschen, daß die 
Zahl derer, die, als tüchtige Männer in der 
Praxis stehend, sich der in (Tausthal verlebtet 
Jahre gern und dankbar erinnerten, von Jahr 
zu Jahr wachsen möge. — 

Am Nachmittage fand im Kurhauae Voigts- 
lust ein Festmahl mit anschließendem Tanz statt, 
an dem gegen 300 Festgäste teilnahmen und das 
in angeregtester Weise verlief. Am nächsten 
Vormittag folgte eine Auffahrt der Studenten- 
schaft vor dem Akademiegebäude. Den Schluß 
der Einweihungsfeierlichkeiten bildete der Fest- 
kommers im Hotel ,,Glückauf'. 

* 

fang des 18. Jahrhunderts in den Lehrplan d<> 
Clausthaler Lyzeums, namentlich unter dem 
Rektor Henning Calvör** und anderen 
hervorragenden Mathematikern, „Static und 
Mechanic, auch Aerostatic, Hydrostatic 4 im 
Interesse der Zöglinge, die später in den Berc- 
bau und Hüttenbetrieb des Oberharzes eintreten 
sollten, aufgenommen. Im Laufe der Zeit, 
namentlich unter der Leitung weniger befähigter 
Rektoren, wurden aber die humanistischf-a 
Fächer darüber so vernachlässigt, daß dk 
Schüler schlecht vorbereitet für die Universiti: 
die Schule verließen. Um diesem Mangel ab- 
zuhelfen, wurde unter Mitwirkung des Ber?- 
hauptmanns von Reden im Jahre 1 775 eis 

* Da der Inhalt dieaer Ansprache in einen Teü 
der Tagespreise nicht sinngemäß wiedergegeben i*t 
sehen wir uns veranlaßt, diese Berichte richtigi»- 
stellen. Die Redaktion. 

*• Calvör (1686— 1766) hinterüeß ein Werk „Acti 
historico-chronologico-mechanica circa metallurpi»m 
in Hercynia superiori". 
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einjähriger Unterrichtskursus für 24 erwachsene, 
dem Lyzeum nicht mehr angehörige, junge Berg- 
und Hüttenlcutc eingerichtet, welche von dem 
Bergamte zur Aufnahme vorgeschlagen wurden. 

Der Unterricht war unentgeltlich und er- 
folgte nur an den Mittwoch- und Sonnabend- 
Nachmittagen; er beschränkte sich im wesent- 



lesungsräuine. Die Schüler konnten unter den 
gebotenen Vorlesungen freie Auswahl trerVen, 
ein Zeichen dafür, daß die akademische Freiheit 
als Kennzeichen der Hochschule tatsächlich 
bestand. 

Mit. dem Jahre 1811 setzt nun das Wirken 
des nachmals berühmten Geologen und Miuera- 




I Phy.lkall.chr Apparate. 2 Zimmer dri Profrsaors für Phy.lk. 3 l-h3r.ikmU.che. Praktikum. 4 Hftrsal für Physik. & 
ilmnirr für Studierende und Au.»chuGilminer. 6 Hautiuel.ler. T Wagetulmmer. S Zimmer für ph.T.IkalUrbe Unter.uchun*<n. 
•J KU-iderabla«e. 10 Abort. 11 Warte.lnimer. 12 Direktor. 13 Sekretariat. U Mark.ohelde r - Instrument«. Ib 
Marksrbeldekun.l. IS .siuunff.tln.mer und I.r..zlmmer für Dozenten. 17 




IS Geologische 
23 AuLtcnt. 24 



19 Praparicriimmer. 20 Lagerstatlensammlunft-. 21 Iiaaptmlnrralicri.Am 
2Ä Abort. S6 Zimmer de. Professor* für Mineralogie und Oeologle. 27 
Arbeluranu. 2» Dunkelkammer. 29 Mineralogisch - geologischer 



mlaog. 22 Laboratorium. 



■-■> 




50 Modelle für Auf berelrungskunde. 31 Modelle für Rcrifbaukunde. 32 Hörsaal für Bergbaukunde. 33 Zimmer dei Professors 
für die MaachinenfKcber. 34 Hörsaal für die Maachinenfachrr. 3b Zimmer de. Professors für Mathematik. 36 OonioB 
limirrr. 87 Kleiderablage. 3* Abort. 39 Zelchennaal. 40 Zeichnungen. 41 Modelle für die Maachlnenflcher. 

Grundriß de» neuen Hauptgebäudes der Königlichen Bergakademie in Claunthal. 



liehen auf Mechanik und Maschinenlehre, Mine- 
ralogie, Chemie, später auch reine Mathe- 
matik und Probierkunst. Chemie lehrte der 
damals auch als Mineraloge in hohem Ansehen 
stehende Bergapotheker Tlsemann. 

Bergbau- und Hüttenkunde fehlten unter 
den Unterrichtsfachern ; die einschlagigen Kennt- 
nisse sollten eben im praktischen Betriebe er- 
worben werden. 

Ein besonderes Gebäude bestand nicht. Die 
Lehrer benutzten ihre Privatzimmer als Vor- 



logen Friedrich Ludwig Hausmann (ge- 
storben als Professor in Göttingen 1859) ein. Er 
war damals Generalinspektor der Berg-, Hütten- 
und Salzwerke im Königreich Westfalen und 
verfaßte das „Reglement über den für die Berg- 
eleven der Harzdivision bestimmten Unterricht 
in den bergmännischen Hilfswissenschaften und 
Künsten". 

Es gab dementsprechend zwei Klassen Eleven. 
Bei der einen galten lediglich Elementar- 
schulkenntnisse als Vorbedingung zur Aufnahme. 
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bei der andern, der später auch Gelegenheit 
gegeben werden sollte, ihre Kenntnisse auf der 
Universität zu vervollständigen, wurden Kennt- 
nisse in Mathematik, in der lateinischen und 
französischen Sprache und im Zeichnen zur Be- 
dingung gemacht. Die praktische Ausbildung 
währte 3 Jahre. Die Eleven mußten am 
Schlüsse ihres Ausbildungsganges eine Prüfung 
bestehen. In dem Reglement erscheint zum 
erstenmal die Bezeichnung „ Bergschule a . Es 
wurde ein Gebäude angekauft, das erst vor 
etwa Jahresfrist abgebrochen wurde, um dem 
rechten Flügel des jetzigen Neubaues Platz zu 
machen; es ist dies, zusammen mit einem 1831 
geschaffenen Anbau, das „mit Schiefern schwarz 
begangene kleine Haus" 4 , wie es in dem be- 
kannten Scbnabelschen Liede heißt. 

Der l'ebergang zu dieser Bergschule wurde 
einfach dadurch bewerkstelligt, daß die Lehrer, 
die bis dahin gewirkt hatten, ihre Tätigkeit 
fortsetzten. Das Lehrerkollegium erhielt nur 
einen Zuwachs in der Person des damaligen 
Vizebergschreibers, späteren Oberbergrates Dr. 
Christian Zimmermann, der Geschäftsführer 
der Bergschule wurde, und dieses Amt neben seiner 
Lehrtätigkeit er trug Geognosie, Mineralogie. 
Bergbaukunde, Mathematik vor — in unermüd- 
licher Gewissenhaftigkeit bis zum Jahre 1853 
ausübte. Sein Nachfolger als Vorstand der 
Bergschule bezw. Bergakademie war Fried- 
rich Adolf Ii ßmer bis 1867. dann Dr. von 
Groddeck bis 1887 und der jetzige Leiter 
Dr. Köhler. 

In den Jahren 1821 bis 1844 erscheint der 
Käme „Vereinigte Berg- und Forstschule", 
nachdem sich die Hannoversche Regierung ent- 
schlossen hatte, eine namentlich zur Ausbildung 
der Feldjäger bestimmte Forstlehranstalt zu 
errichten und diese mit der Bergschule zu ver- 
einigen. Dadurch erhielt die Bertrschule weitere 
Geld- und Unterrichtsmittel, insofern als viele 
Vorlesungen für Berg- uud Forstschüler gemein- 
sam gelesen wurden. Nur der Raummangel 
wurde recht fühlbar und führte 1X31 zu dem 
oben bereits erwähnten Anbau und zur Er- 
richtung eines besonderen, heute als Betriebs- 
probierlaboratorium der fiskalischen Hütten- 
werke dienenden Gebäudes, das die Vorlesungs- 
räume und Laboratorien für Chemie und Hütten- 
kunde aufnahm (1841). 

Als im Jahre 1X44 die Forstschule nach 
Münden verlegt wurde, kam es zu einer Krisis, 
weil die Geldmittel nicht ausreichten, um das 
Lehrpersonal für die Bergschulc in vollem Um- 
fange beizubehalten. Die Gefahr wurde glück- 
lich durch einen Jahreszuschuß von 2000 Talern 
beseitigt. Die Verhältnisse der damaligen Zeit 
werden dadurch gekennzeichnet, daß im Jahre 
1850 die Ausgabe für die Bergschule sich auf 
nur 2(100 Taler belief. 



Die Scheidung in Eleven erster und zweiter 
Klasse mit ganz verschiedener Vorbildung 
brachte natürlich Schwierigkeiten. Bereits 1837 
wurden getrennte Zensuren und einige getrennt? 
Vorlesungen eingeführt, aber die Uebelstände 
nur zum kleinen Teil beseitigt. Erst 1*'.:? 
gelang es durch Abtrennung einer Steigerschul? 
Wandel zu schaffen. Nunmehr wurde ein neu** 
Regulativ für die Ausbildung für den höhere 
Staatsdienst im Bergwesen des Königreich» 
Hannover ausgearbeitet und das Zeugnis d-r 
Primareife, dreijähriges Studium an der Claus- 
thaler Bergschule und eine Abgangsprüfung ein- 
geführt. Diese Prüfung fand nicht in Clausthal, 
sondern in Hannover unter Zuziehung einiger 
Clausthaler Lehrer für die technischen Fächer statt 

Trotz dieser Neuordnung gelang es doch 
erst 1864 den Bemühungen Römers, daß der 
Name „ Bergschule * in „Bergakademie" um- 
gewandelt wurde. Der Name . Bergschule * 
ging nunmehr auf die heute noch bestehende 
Steigerschule über. 

Bald darauf wurde das Königreich Hannover 
annektiert und dadurch eine Zeit der schweren 
Krisis für die Bergakademie geschaffen. Die 
Preußische Regierung hielt in Anbetracht de» 
Bestehens der Berliner Bergakademie eine zweit»» 
Vollanstalt für überflüssig und bestimmte, dab 
die allgemein wissenschaftlichen Fächer wie 
Geognosie, Chemie usw. nur repetitorisch vor- 
getragen werden sollten, dementsprechend wurde 
der Etat gekürzt. Dieser Schlag traf um so 
harter, als die Clausthaler Bergakademie gleich- 
zeitig drei hervorragende Lehrer von Ruf ver- 
loren hatte. Römer starb 1867, Bruno Kerl 
wurde als Professor für Metallhüttenkunde an 
die Berliner Bergakademie und Streng als Pro- 
fessor für Geologie nach Marburg berufen. 

Daß diese Krisis überwunden wurde, ist 
lediglich das Verdienst der damaligen Pro- 
fessoren, welche, ohne Gehaltszulage zu bean- 
spruchen, den alten Lehrplan aufrecht erhielten. 
Dabei ging begreiflicherweise infolge des Be- 
kanntwerdens des Erlasses die Zahl der Stu- 
dierenden zurück, was nur entmutigend auf die 
Professoren wirken konnte. Von den damaligen 
Professoren ist heute nur noch einer im Amte. 
Oscar Hoppe; v. Groddeck, Hampe und 
Prediger sind gestorben. Dieser Zustand 
währte bis Anfang der achtziger Jahre, in 
denen allmählich Wandel geschaffen wurde, nach- 
dem inzwischen Achenbach, der Bruder de» 
früheren Handelsministers, Berghauptmann in 
Clausthal (1878 bis 1900) geworden war. Dem 
Einflüsse dieses verdienstvollen Mannes war ei 
zu danken, daß die Lehrkräfte vermehrt wurden. 
Es wurde ein Lehrstuhl für Bergbaukunde, später 
ein solcher für Physik und Elektrotechnik ein- 
gerichtet, Vorlesungen über Bergrecht, National- 
ökonomie und Verwaltungskunde eingeführt und 
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durch Einrichtung eines besonderen Lehrstuhls 
für Metallhüttenkunde auch auf dem Gebiete 
des Hüttenwesens Arbeitsteilung und Erweiterung 
geschaffen. 

Wenn eine Hochschule solche Zeiten wie 
die eben gekennzeichneten zu überstehen ver- 
mag, noch dazu anfangs mit einem Kollegium, 
das größtenteils aus jüngeren Kräften gebildet 
war und erst im Laufe der Jahre wohlverdienten 
Ruf erwarb, so muß ihr eine Lebenskraft inne- 
wohnen, die auf natürlicher Grundlage beruht. 
Diese Grundlage war und ist der Oberharzer Berg- 
bau und Hüttenbetrieb, in dessen Mitte sie liegt, 
und der für Clausthal dieselbe Bedeutung hat 
wie die sächsische Montanindustrie für Fr eiber g. 

Die Geschichte des Neubaues der Berg- 
akademie reicht in die Zeiten Achenbachs 
zurück. Nachdem es gelungen war. die Ein- 
stellung der Geldmittel in den Etat zu bewerk- 
stelligen, konnte im Jahre 1901 mit dem Bau 
begonnen werden. Zuerst wurde das hütten- 
männische Gebäude aufgeführt,* das 1!)04 in 
Benutzung genommen werden konnte; alsdann 
folgte die Fertigstellung dos Hauptgebäudes im 
Jahre 190ß. Die Baukosten für das erstere be- 
trugen rund 250 000 die des letzteren rund 
400 000 einschließlich der inneren Einrichtung 
und des Grundstückerwerbs. Die Bauausführung 
lag in den Händen des Baurates Kirchhoff, dem 
als örtlicher Bauleiter der damalige Regierungs- 
baumeister Lei sä zur Seite stand. Wer Bich für 
die Innenarchitektur und die innere Einrichtung 
interessiert, sei auf die Festschrift** verwiesen. 

• Vergl. „Stahl und Eisen" 1904 Nr. 7 8. 397 : 
»Das neue hüttenmännische Institut in Clausthal«. 

** Zu beziehen durch das Sekretariat dor König- 
lichen Bergakademie in Clausthal. 



Es wäre undankbar, wenn an dieser Stelle 
nicht der Männer gedacht würde, deren Namen 
die Wissenschaft und Technik in unvergänglicher 
Schrift verzeichnet hat. und deren Werke unzer- 
trennlich sind von der Clausthaler Bergakademie. 
Es sollen nur die Namen Römer. Borchers, 
v. Groddeck, Kerl, Hampe und Schnabel 
genannt werden, um die Namen noch amtieren- 
der Professoren auszuschalten. 

Auf dem Gebiete der Geognosie und Lager- 
stattenlehre sind es die Werke von Römer 
und v. Groddeck, auf dem Gebiete der Hütten- 
kunde die Schriften von Kerl und Schnabel, 
an denen niemand, der auf diesen Gebieten ar- 
beitet, vorbeigehen kann, ohne sie zu beachten. 
Hampe kennt jeder Eisenhütten- und Metall- 
hüttenchemiker, der seine Methoden für Mangan-, 
Kupfer-, Zink- und andere Bestimmungen be- 
nutzt. Der Name Borchers lebt in der heute 
noch unübertroffenen „Generalgangkarte des 
nordwestlichen Harzgebirges " weiter und in dem 
Namen „ Ernst- Auguststollen " (25 km), den er 
markscheiderisch mit a einer damals staunen- 
erregenden Genauigkeit vermessen hat. 

Der Name Schnabel sei auch noch in 
anderer Richtung genannt. Wer von den Stu- 
denten unserer Bergakademien und Hochschulen, 
die Berg- und Hüttenleute ausbilden, kennt nicht 
die S c hn ab e Hieder? Diese sind auch Erzeug- 
nisse des Oberharzes und sie würden nicht ent- 
standen sein, wenn nicht die herrliche Umgebung 
unserer Bergstttdte und das fröhliche Studenten- 
leben gewesen wäre. Möge nun unsere „Alma 
mater" als „des Oberharzes Ruhm" weiter 
blühen und gedeihen! Ein Glückauf allen denen, 
die sich um sie und ihren Neubau verdient ge- 
macht haben ! 



Chemische und metallographische Untersuchungen des Hartgusses. 

Ein Beitrag zur Theorie der Elsen-Kohlenstoff-Legierungen. » 
Von Geh. Bergrat Professor Dr. H. Wedding in Berlin und Fritz Crem er in Düsseldorf. 



Vorbe m 

T*\ie der nachstehenden Arbeit zugrunde liegenden 
" Untersuchungen sind von Hrn. Cremer in dem 
Kleingcfügelaboratorium der Kgl. Bergakademie in 
Berlin in einer mehrjährigen Arbeit ausgeführt und 
zur Doktorpromotion in Güttingen benutzt worden. 
Das Thema ist aus dem Grunde Hrn. Cremer von mir 
empfohlen worden, weil die Frage nach der inneren 
Beschaffenheit des Hartgusses nicht nur theoretischen 
Wert hat, sondern auch eine erhebliche praktische 
Bedeutung besitzt. 

Die Anwendung des Hartgusses findet zu sehr 
mannigfaltigen Zwecken statt: zu Vorteidigungs- 
zwecken für Panzerturmkuppeln und Fanzerplatten für 
Landbefestigungen, zu Risenbahnzwecken für Kader, 
Weichenzungen, Herzstücke, Kreuzungen, zu Zer- 



e r k U n g. t?l»fhdruclt verboten.) 

kleinerungszwecken für Steinbrecher, zu Walzwerks- 
zwecken für Hartwalzeii usw. Die Herstellung aller 
solcher Gegenstände erfordert in den meisten Fällen 
nicht nur eine sehr sorgfältige Arbeit, Bondern auch 
ein besonderes Material. So bildet der Regel nach 
Holzkohlenroheisen den Grundstoff, und Boweit deut- 
sches derartiges Roheisen nicht reicht, muß auslän- 
disches Roheisen zu Hilfe genommen worden. Beim 
Gusse kommt es auf genaue Bemessung der Abküh- 
lungszone an. Der eisorno Teil der Form, an dem 
sich dor Guß abschreckt, muß einen genau bestimmten 
Wärmegrad besitzen : das flüssige Metall darf weder 
zu kalt, noch zu warm in die Form gefüllt worden. 
Wenngleich langjährige Erfahrung auf großen Werken, 
z. B. Krupp-Grusou in Buckau, Humboldt in Kalk, 
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den Siegerländer Hartgußwalzcngießercicn, richtige 
Grundsätze fUr die genau zweckentsprechende Aus- 
wahl der Materialien und für die Benutzung der für 
die verschiedenen Zwecke nötigen Wärmegrade ge- 
zeitigt hat, so ist doch, wie in allen Fällen der 
Technik, erst die wissenschaftliche Erkenntnis nötig, 
um scheinbar unerklärliche Abweichungen aufzu- 
hellen und vor künftigen Fehlern zu bewahren, die 
sich naturgemäß oft in großen Geldsummen aus- 
drücken, z. B. beim Mißlingen einer l'anzerkuppol 
oder beim Fehlguß einer großen Ilartwalze. 

Hr. Creiner hat denn auch meine Erwartung ge- 
rechtfertigt, denn die nachstehende Arbeit liefert Er- 
gebnisse, wolche sich ein verständiger Hartgußfabri- 
kant leicht und gern zunutze machen wird. Die 
Möglichkeit, mit empfindlichen Pyrometern die Tem- 
peraturen genau festzustellen, wird dazu führen, nicht 



allein dem Ermessen dos wenn auch erfahrenen 
Meisters nachzugeben, sondern die eiserne Form nach 
genau ermittelten Wärmegraden zu verwenden, und 
nach dem Gelingen des Gusses für alle künftigen 
Fälle festzustellen, welche Temperatur am geeignM- 
sten ist. 

Die Zurückführung der Bildung des ganz« 
Systems vom weißen durch das halbierte in da» grsaf 
Eisen ist richtig und zweckmäßig vom Verfasser ssf 
die Kristallisation zurückgeführt worden. Der H»rt- 
gußfabrikant wird gut tun, denselben Weg zu Ter- 
folgen und Bich durch mikroskopische Betrachtoir 
dos Kleingefüges seiner gut wie schlecht ausgefallenen 
Waren von der für die einzelnen Zwecke passend«« 
Kristallisation zu überzeugen, um künftighin Fehlgüwe 
ganz zu vermeiden. ^ „ 



Erfahrungsgemäß zeichnet weißes Eisen, das 
bei schneller Abkühlung einer Roheisenschmelze 
entsteht, sich durch große Härte und Sprödig- 
keit aus, graues mit hohem Graphitgehalt, das 
hei langsamer Abkühlung sich bildet, zeigt 
hingegen Zähigkeit. Man kann durch zweck- 
entsprechende Leitung des Abkiihlungsprozesses 
eine außen weiße Härteschicht an einem Guß- 
stück erzeugen, die allmählich in das zähe Ge- 
füge des grauen Roheisens übergeht. Das Ver- 
fahren ist der sogenannte Schalen- oder Kokillen- 
Hartguß, bei dessen Herstellung zur Erzielung 
einer außerordentlichen Härte an der ganzen 
Oberfläche oder an Teilen derselben eiserne 
Formen (Kokillen) angewendet werden. 

Für die Güte des Hartgusses ist sowohl 
das Mischungsverhältnis als auch die Beschaffen- 
heit der angewandten Roheisensorten von Wichtig- 
keit, weil davon die Härte abhängt, die den 
jeweiligen Erfordernissen angepaßt werden muß. 
Zwischen der harten und grauen Schicht darf 
keine Grenzlinie erkennbar sein, da sonst 
beim Gebrauch des Gußstückes ein Abspringen 
der harten Schicht von der grauen zu ge- 
wärtigen ist. 

Bisher werden in der Technik bei der Be- 
urteilung des Hartgußmaterials folgende Unter- 
suchungsmethoden herangezogen. Die Bruch- 
probe gestattet einen Rückschluß auf die Güte 
des Materials, sie bietet indessen noch keine un- 
bedingte Gewähr dafür, daß das Gußstück auch 
den an die Festigkeit zu stellenden Anfor- 
derungen genügt. Dies läßt sich nur durch 
Zerreiß-, Schlag- und Biegeproben feststellen. 
Außerdem wird durch fortlaufende Analysen 
die Fabrikation überwacht. Die metallogra- 
phische Untersuchung ist bisher in der Technik 
wohl wenig zur Anwendung gelangt, soweit 
die einschlägige Literatur hier einen Schluß 
gestattet. 



Eine Auswahl von Hartgußprobeu sind nach 
der in der Technik üblichen Bezeichnungswei« 
nachfolgend zusammengestellt : 



Hartgußprobe Nr. 1, Härtetiefe 7 bis 12 



a. 



Segment 
20 



15 

20 . 
32 , 

., , 55 . 

eines Walzenabstichs Nr. 
dick, Härtetiefe 35 



20 
28 
48 

50 

hi» 



ÖO mm einstrahlend. 



Diese Proben entstammen nicht einer 
Schmelze, sondern sind dem Fabrikbetriebe ent- 
nommen. Die einzelnen Proben wurden in di" 
übliche Masselform gegossen. Der Boden der Form 
bestand aus Eisen, die Wände aus gewöhnlichem, 
trockenem Formsand. Nach dem Guß wurde die 
Oberfläche und die ganze Form mit Formsand 
überschüttet, und die Probe langsamer Abkühlung 
his auf Zimmertemperatur überlassen. Die Kri- 
stallisationsdauer und die weitere Abkühlung aller 
Proben ist naturgemäß unter sonst gleichen Vor- 
aussetzungen abhängig von der Größe der Probe. 
Die Probe Nr. 1 ist etwa innerhalb 1 bis 2 Mi- 
nuten zur Erstarrung gelangt und hat sich 
während weniger Stunden abgekühlt, während 
die Walze von 50 cm Durchmesser, der das 
Segment entstammt, bis zur vollständigen Kri- 
stallisation 4 bis 5 Minuten Zeit gebrauchte und 
erst nach 4 bis 5 Tagen sich abgekühlt hatte. 

Die Verschiedenartigkeit des Hartgusses, der 
augenscheinlich aus drei Zonen besteht, einer 
weißen, einer halbierten und einer grauen, tielä 
eine Durchschnittsanalyse zwecklos erscheinen. 
Bei der Probenahme für die chemische und 
mctallographische Untersuchung wurde nach nach- 
stehendem Schema verfahren: Jede Probe wurde 
durch eineu Längsschliff senkrecht zur Ab- 
kiihlungsfläche in zwei Hälften zerlegt »sieh? 
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Abbildung 1), aus jeder Zone wurde ein Quer- 
schliff angefertigt, von dem in Zone a und c 
die eine Hälfte zur chemischen Analyse benutzt 
wurde. Die anderen Schliffe wurden mikro- 
skopisch untersucht. 

Die etwa 5 mm dicken Platten aus der 
Zone a zertielen beim Zerschlagen wegen der 
großen Sprödigkeit des Materials in kleine 
Stückchen und Splitter; die Platten aus der 
Zone c wurden in kleine Stückchen zersagt. 
Von diesen zerkleinerten Stückchen wurde die 
für jede Bestimmung erforderliche Menge ge- 
sondert für sich im Stahlmörser zerpulvert. So 
wurde eine Entmischung der Einwage für die 
Analyse vermieden. 

Nachstehende Tabelle gibt die Resultate der 
analytischen Bestimmungen: 



Was die Verteilung des Siliziums in den 
beiden Zonen betrifft, so ist ohne eine bestimmte 
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Aus den Analysen geht hervor, daß der 
Gesamt-Kohlenstoffgehalt in der weißen Härte- 
zone höher ist als in der Zone grauen Koheisens. 
Die Unterschiede in den Proben 1 und 3 sind 
nur gering, was wohl erklärlich wird dadurch, 
daß in diesen beiden Proben die Härtetiefe nur 
wenige Millimeter beträgt. Die Tatsache, daß 
der Öesamt-Kohlenstoff in der Härteschicht höher 
ist als in der grauen Schicht, ist unbestreitbar. 
Auch Ledebur* hat bei seinen chemischen 
Untersuchungen Uber den Hartguß dasselbe ge- 
funden. Soweit aus der Literatur ersichtlich, 
ist seinen Angaben nicht widersprochen worden. 
Die Beobachtungen in der Hartgußtechnik 
scheinen dieselben Ergebnisse geliefert zu haben. 
Ledebur hat die Vermutung ausgesprochen, daß 
offenbar bei Ueberschreitung eines bestimmten 
Kohlenstoffgehaltes der sonst mit steigendem 
Kohlenstoffgehalt sinkende Schmelzpunkt einer 
Eisen-Kohlen8toff-Legierung wieder steigen müsse. 
Diese Erklärung ist unhaltbar, da die eutek- 
tische Legierung etwa 4,'2°/o Kohlenstoff ent- 
hält als Gesamt-Kohlenstoff. 

• „Handbuch der Eisen- und Stahlgießerei" 3. Aufl. 
1901 Seite 32. 



Gesetzmäßigkeit der Siliziumgehalt der Härte- 
schicht in Probe Nr. 1 bis 4 und Nr. 6 niedriger 
als der der grauen Zone, in Nr. 5 etwas höher, 

in Nr. 7 gleich. Der 
Mangangehalt ist durch- 
weg in der weißen Schicht 
etwas höher als in der 
grauen. Bei den Proben 6 
und 7 liegt die Differenz 
innerhalb der Fehler- 
grenze. Phosphor und 
Schwefel sind in beiden 
Roheisensorten gleich- 
mäßig verteilt. 

Das Zustandsdia- 
gramm der Eisen- 
Kohlenstoff-Legie- 
rungen. Nachdem der 
Versuch gemacht war, die 
seit der Mitte der acht- 
ziger Jahre des vorigen 
Jahrhunderts datierenden Untersuchungen über 
das System Eisen-Kohlenstoff in einem Zustands- 
diagramm zu vereinen, gelangte man sofort zu 
einer größeren Klarheit über die vorher un- 
vereinbaren Res ultate . * 

Um einen tiefern Einblick in die obwaltenden 
Fragen zu gewinnen, ist mau zu weiteren Er- 
klärungen geschritten. Schon 1898 betonte 
Stansfield bei der Diskussion der Arbeit von 
Roberts - Austen, daß man notwendig 
zwischen zwei Systemen unterscheiden müsse: 
1. denen, in welchen Kohlenstoff als Graphit 
auftritt, "2. denen, in welchen er als Zementit 

* Da daB Ho oi e b o o m »che Diagramm der 
Eisen-Kohlenstoff-Legiorungen genugsam erörtert ist, 
soll an dieser Stelle nur hervorgehoben werden, daß 
Koozeboom zuerst klar ausgesprochen hat, daß aui 
der Schmelze der Eisen-Kohlenstoff-Legierungeu nicht 
reines Eisen, sondern ein Mischkristall aus der Kom- 
ponente Eisen und Kohlenstoff sich ausscheidet, und 
daß die allgemeinen Gesichtspunkte, die bei der 
Kristallisation eines Mischkristalles beobachtet werden 
müssen, hier eine spezielle Anwendung linden. Als 
irrtümlich hat sich die von ihm hypothetisch gefor- 

1000 u 

derte Umwandlung Zementit _ Graphit + Misch- 
kristalle herausgestellt. 
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vorkommt. Heyn* hat 1904 weißes und graues 
Roheisen in gleicher Weise unterschieden. Er 
unterscheidet das stabile System Eisen -4- Graphit 
von dem weniger stabilen System Eisen -4- Karbid. 
Pas stabile System neigt nach seiner Auffassung 
zur Unterkühlung. Der stabile Gleichgewichts- 
zustand, der den äußersten Phasen Eisen (Ferrit » 
und Graphit entspricht, wird nur ganz allmäh- 
lich erreicht. Es scheiden sich aus der flüssigen 
Schmelze Mischkristalle von Eisen und Karbid 
aus. Es bildet sich nicht das Eutektikum. son- 
dern durch Unterkühlung vermag die Legierung 
unterhalb des elektischen Punktes flüssig zu 
bleiben. Die Graphitbildung wird unterdrückt. 
Die unterkühlte Legierung tritt bei weiterer 
Abkühlung in einen Bereich ein. in dem Karbid 
metastabil bestehen kann. Als weitere Begrün- 
dung dieser Auffassung führt Heyn den be- 
kannten Tempervorgang an. Hierbei wird 
weißes Roheisen auf höhere Temperatur erhitzt; 
es zersetzt sich das Karbid: es scheidet sich 
Temperkohle aus, die Heyn für identisch mit 
dem Graphit erklärt, da beide weder metallo- 
graphisch noch chemisch zu unterscheiden sind. 
Da bei mikroskopischer Untersuchung die Temper- 
kohle sich stets in Berührung mit Ferrit findet, 
so schließt Heyn, daß an diesen Stellen der 
stabile Zustand erreicht sei. 

Daß stabile Gleichgewichte zur Erklärung 
metallurgischer Vorgänge herangezogen werden 
müssen, ist auch von Charpy und Grenet** 
hervorgehoben worden. Sie unterscheiden gleich- 
falls die beiden Systeme und haben unabhängig 
von den schon genannten Forschern durch Ab- 
kühlungskurven das Diagramm der Eisen-Kohlen- 
Btoff-Legierungen zu bestimmen gesucht und 
ferner den Einfluß, den Silizium ausübt. Die 
Abkühlungskurven zeigen, daß die Temperatur 
1130° als der Erstarrungspunkt für die elek- 
tische Mischung von Mischkristallen -+- Karbid 
anzusehen ist. Nur aus vielen Bestimmungen 
scheint sich nach ihrer Angabe durchschnittlich 
zu ergeben, daß Graphitausscheidung aus dir 
Schmelze grauen Eisens bei einer vielleicht 10° 
höheren Temperatur stattfindet. Silizium be- 
günstigt die Graphitbildung und die Entstehung 
der Temperkohle. 

Wüst*** weist durch Abkühlungskurven nach, 
daß auch für graphitfreies Eisen mit ungefähr 
3 °o Kohlenstoff das Ende der Erstarrung ganz 
nahe bei 1132° stattfindet. Für die Umwand- 
lung bei 1000° besteht auch nach ihm kein 
Anhalt. Das sind im allgemeinen die experi- 
mentellen Grundlagen, die zur Konstruktion 



nachstehenden Diagramms I Abbildung 2i ge- 
führt haben.* Es unterscheiden sich danach 
die beiden oben gekennzeichneten Systeme durch 
die Lage der elektischen Linie. Das instabile 
System a' c' hat einen etwa 10° niedriger elek- 
tischen Punkt als das stabile a c. Bei ß haben wir 
das Gleichgewicht Mischkristalle a -4- Graphit 
ZI Sclunelze, bei B' Mischkristalle a' 4- Ze- 
mentit ~Z1 unterkühlter Schmelze. Ferner unter- 
scheiden sich die beiden Systeme durch den 
Kohlenstoffgehalt der mit Kohlenstoff gesättigten 
Mischkristalle. Für das instabile System i»r 
eine Linie A a' zu ziehen, deren Endpunkt v 
etwa bei 2,7 °/ 0 Kohlenstoff liegt. Es ist noch 
nicht ganz zweifelsfrei nach thermischen Me- 
thoden die Lage der elektischen Punkte auf 
den Linien a c nnd a C festgestellt. 




* Hey n : »Labile nnd metastabile Gleichgewichte 
in Eisen-KohlengtofT-Legierungent . „Zoitsohr.f. Elektro- 
chemie", X, 30, 8. 489. 

„Bull. »oc. dene." 1902 8. 399: »Sur l'K.jui- 
libre des avsteme« fer-carbone«. 

Wüst: „Metallurgie- 1900 Nr. 1. 



Fe 0,5 I 1.5 3 2,5 3 3,1 4 4,5 6 5,5 « Pro* C 

Abbildung 2. 

Durch metallographische Untersuchungen 
sind nun die durch Abkühlungskurven ge- 
wonnenen Diagramme ergänzt worden. Hier 
lenkte sich bei den hochgekohlten Eisenlegie- 
rungen das Interesse auf die Struktur und Zu- 
sammensetzung des eutektischen Punktes. Nach 
den raetallographiscben Untersuchungen von 
Goerens und Benedicks ist mau ohne Zweifel 
berechtigt, bei dem instabilen System die Le- 
gierung mit 4,2 bis 4,3 °/o Kohlenstoff als die 
eutektische zu bezeichnen. Bei dem stabilen 
System ist die eutektische Legierung noch nicht 
scharf bestimmt. Die Annahme ist wahrschein- 
lich, daß die eutektische Legierung hier etwa 
bei 4,0 bis 4,2 °/ 0 Kohlenstoff liege. Heyn** 
hat 1 904 die Existenz der Struktur einer eutek- 
tischen Legierung noch bezweifelt. Er be- 
hauptete, daß wahrscheinlich die Entstehung d*> 
Graphits sich über ein Teraperaturintervall er- 
strecken würde. Nur wenn die Unterkühluni: 
zwischen a c und a' c plötzlich aufgehoben 
würde, und die Temperatur von a' c' auf a c 

* Ein ähnliches Diagramm ist von Benedict* 
entworfen. „Metallurgie" 1906. 
•• a. a. ü. S. lö. 
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zurücksteigt, müsse deutlich ein elektischer 
Punkt bei der thermischen Analyse wahrgenommen 
werden. Da nun die eutektischen Temperaturen 
der beiden Systeme nach den oben angeführten 
Arbeiten so äußerst wenig differieren, so stand 
die Möglichkeit offen, daß die beiden Vor- 
gange idie Aufhebung der Unterkühlung des 
instabilen Systems und die beendigte Erstarrung 
des stabilen Systems und die damit verbundene 
Bildung des Graphits) bei derselben Temperatur 
einen Haltepunkt erzeugten. Dieser Haltepunkt 
existiert bei allen Abkühlungskurveu unzweifel- 
haft. Die zufällig vereinigte Wirkung der 
beiden Vorgange hatte dazu geführt, sie nicht 
gebührend zu unterscheiden. . Es ist ferner 
auch nicht klar ersichtlich, ob die zur Halte- 
punktsbestimmung verwendeten Proben immer 
auch metallographisch untersucht wurden, so 
daß man bezweifeln muß. ob das einer Ah- 
kühlungskurve entsprechende Probestück auch 
wirklich den Kohlenstoff vorzugsweise als Graphit 
oder nur als Zementit enthielt. Auch ist zu 
beachten, daß bei der verhältnismäßig schnellen 
Erstarrung einer siliziumfreien Roheisenprobe 
immer nur weißes Roheisen erhalten wird mit 
geringer Graphitausscheidung, nie typisches 
graues Eisen. 

Es schien deshalb nützlich zu sein, da die 
Versuchsfehler der pyrometrischen Aufnahme der 
Abkühlungskurven nicht auszuschalten sind, da 
ferner die bei der Kristallisation einer Roheisen- 
schmelze auftretenden mannigfachen Einflüsse 
(z. B. der Beimengungen) zu wenig experi- 
mentell erwiesen sind und eigentlich nur all- 
gemeine technische Erfahrungen auf diesem Ge- 
biet Geltung haben, das Verhältnis der beiden 
Systeme an dem Hartguß zu studieren, bei dem 
beide Systeme, das instabile: weißes Roheisen, 
das stabile : graues Eisen, aus derselben Schmelze 
durch einen höchst eigenartigen Kristallisations- 
prozeß* gewonnon werden. 

Man muß bei der Kristallisation einer Roh- 
eisenschmelze mit etwa 3 °/o Kohlenstoff gewisser- 
maßen zwei Kristallisationsbahnen unterscheiden. 
Auf welcher von diesen beiden Kristallisations- 
bahnen die Kristallisation vor sich geht, hangt 
von der Abkühlungsgeschwindigkeit der Schmelze 
ab. Bei ganz langsamer Abkühlung entsteht 
nur graues Roheisen, bei ganz schneller Ab- 
kühlung nur weißes Roheisen. 

Bei schneller Abkühlung tritt leicht Unter- 
kühlung einer Schmelze ein. So konnten bei 
der Aufnahme von Abkühlungskurven weißen 
Roheisens Unterkühlungen von 150° nach- 
gewiesen werden. Unterkühlungen einer Schmelze 
können durch Keimwirkung aufgehoben werden. 
Man hat es nun in der Hand, ob man durch 

• Tarn mann: >L'eber die Anwendung der ther- 
mischen Analyse«. „ZeitBchr. f. anorp. Chemie" 37 
(19031, 303; 4*5 (11>05>, 24; 47 (1905), JH9. 
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Keime weißen oder grauen Roheisens dieses oder 
jenes erzeugen will. 

Bei langsamer Abkühlung können auch Unter- 
kühlungen eintreten. Es zeigt sich aber, daß 
bei geringen Unterkühlungen bis etwa 40° 
graues Eisen entsteht. Die Abkühluugsgeschwin- 
digkeit modifiziert also wesentlich den Grad der 
Unterkühlung und damit die beiden Kristalli- 
sationsbahnen von weißem und grauem Roheisen. 

Gelangt eine unterkühlte Schmelze zur Kri- 
stallisation, so ist diese unabhängig von zwei 
Hauptfaktoren: l.dem spontanen Kristallisations- 
vermögen, 2. der Kristallisationsgeschwindigkeit. 
Das spontane Kristallisationsvermögen, d. h. die 
Bildung der Kristallisationszentren ist abhängig 
von dem Grade der Unterkühlung derart, daß 
mit wachsender Unterkühlung bis zu einem maxi- 
malen Werte die Anzahl der Kristallisations- 
zentren für die Zeil- und Gewichtseinheit zu- 
nimmt, dann wieder abnimmt. 

k o. 



Temperatur 



St.u.K.;:06 

Abbildung 3. 

Die Kristallisationsj;eschwindigkeit ist gleich- 
falls abhängig von dem Grade der Unterkühlung 
(siehe Abbildung 3). Im Gebiet A kristallisieren 
flächenreiche Kristalle, im Gebiet B wächst die 
Kristallisationsgeschwindigkeit auch bei sinkender 
Temperatur. Da die Flächen eines Kristalls 
einen verschiedenen Vektor der Kristallisations- 
geschwindigkeit haben, so wachsen die Flächen 
mit größtem Vektor. Es entstehen daher säulen- 
artige, prismatische Kristallanordnungen. Im 
Gebiete C ist die Kristallisationsgeschwindigkeit 
unabhängig von der Temperatur. Diese drei 
Intervalle müssen nun unterschieden werden, 
wenn eine Roheisenschmelze von etwa 3 "o 
Kohlenstoff, wie sie zum Hartguß verwendet 
wird, zum Kristallisieren kommt. 

Die Verhältnisse komplizieren sich indessen 
noch weiter. Aus einer Roheisenschmelze scheidet 
sich primär ein Mischkristall aus. Für die Zu- 
sammensetzung eines Mischkristalls, der aus zwei 
Komponenten a und b bestehen möge, ist das 
Unterkühlungsintervall, in dem er sieh bildet, 
von Bedeutung. Man hat hier drei Fälle zu 
unterscheiden. 

I. Es entsteht auch bei schneller Abkühlung 
ein Mischkristall, der in seiner Zusammensetzung 
identisch ist mit dem Mischkristall, der bei 
langsamer Abkühlung am Schmelzpunkt sieh 
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bildet. Dieser Fall werde durch Kurve I ver- 
anschaulicht, eine Gleichgewichtskurve, die die 
Zusammensetzung der mit der Schmelze im 
Gleichgewichte befindlichen Mischkristalle angibt 
(siehe nachstehendes Diagramm Abbildung 4). 

II. Es tritt aber auch der Fall ein. daß 
bei schneller Abkühlung die Zusammensetzung 
des kristallisierenden Mischkristalls nicht mit 
der Zusammensetzung des Mischkristalls, der 
auf Kurve I entstanden ist, übereinstimmt. Der 
Gehalt des Mischkristalls an der zweiten Kom- 




Zuiiameoirliuof 

der MiichWrl.ull« 
- — . __ . . _- a. »u» m und b 

fc.u.K. 207 

Abbildung 4. 

ponente b ist kleiner als der Gehalt b im Misch- 
kristall, der auf Kurve I entstanden. Das sei 
im Diagramm durch Kurvo LI zur Anschauung 
gebracht. Dieser Fall tritt häufig auf, wenn 
sich die Kristallisation in dem Unterkühlungs- 
intervall A vollzieht. 

III. Der Mischkristall aus a und b kann 
auch einen höheren Gehalt an b haben, wenn 
etwa die Kristallisation in einem andern Inter- 
vall stattfindet, entweder in B oder ('. Das 
veranschaulicht Kurve III. 

Die Kurven II und III sind also keine Gleich- 
gewiebtskurveu wie Kurve I, sondern sie deuten 
nur die ungefähre Zusammensetzung des Misch- 
kristalls an, die bei der Kristallisation aus 
einer rasch abgekühlten Schmelze variiert, indem 



neben der Zusammensetzung der Schmelze dabei 
der Grad der Unterkühlung der Schmelze, aus 
der der Mischkristall kristallisierte, für dessen 
Zusammensetzung maßgebend ist. 

Die Entstehung des weißen Roheisens ist 
nun offenbar ein Beispiel für Kurve III. Der 
KohlenstotTgehalt der primär gebildeten Misch- 
kristalle des weißen Roheisens ist größer als 
der Kohlenstoffgehalt der Mischkristalle des 
grauen Roheisens. (Hierzu vergleiche Linie Aa' 
im Diagramm Abbildung 2.) Es soll an dieser 
Stelle nur auf diese Tatsache hingewiesen werden, 
die in einem andern Zusammenhang weiter unten 
genauer erörtert wird. 

Durch ein sinnfälliges Beispiel * mögen diese 
kompliziert erscheinenden Kristallisationsvor- 
gänge erläutert werden. Benzophenon, jener 
bei 49° C. leicht schmelzende und bei Zimmer- 
temperatur zu unterkühlende Stoff, werde mit 
einem Farbstoff, z. B. der Rosolsäure, zur Kri- 
stallisation gebracht. Bei geringer Unterkühlung 
im Gebiet A gelangen die weißen Kristalle des 
Benzophenons ungefärbt zur Erstarrung. Der 
rote Farbstoff hat sich an den Begrenzungen 
der Kristalle ausgeschieden und ist von ihnen 
nicht aufgenommen worden. Bei stärkerer Unter- 
kühlung im Gebiet B ist beschränkte Löslich- 
keit des Farbstoffs im Kristall eingetreten. Die 
Kristalle sind teilweise gefärbt, rot gesprenkelt. 
Die Hauptmenge des Farbstoffs ist indessen noch 
an den Begrenzungen der Kristallite ausge- 
schieden. Im Gebiete C ist vollkommene Lös- 
lichkeit vorhanden. Der Farbstoff ist von den 
Kristallen aufgenommen worden. Diese« Beispiel 
kann als ein wohluntersuchtes Analogon der beim 
Roheisen auftretenden Kristallisationsvonränge 
gelten. (Schluß folgt.) 

* T b m m r n n : „Zeitechr. für phvsikal. Chemie* 
Bd. 26 (1898) 307, mche speziell 8. 31*4. 
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Von Peter Ey ermann, Chef- Ingenieur der Dubois Iron Works, Dubois. Pa. 

I^evor ich auf die Konstruktion der Walzwerke 
für Eisenbahnräder eingehe, dürfte es von 
Interesse sein, behufs späteren Vergleiches kurz 
die Fabrikation der amerikanischen Schalenguß- 
räder zu behandeln. 

Diese Industrie hat sich ganz erstaunlich 
entwickelt und eiue Reihe von Firmen widmet 
sich derselben. Die American Car and 
Foundry Co. allein macht in ihren verschiedenen 
Werken jährlich über 1 * Millionen solcher Kader. 
Manche kleinere AnIngen gießen nur in Tag- 
schicht 300 Räder und mehr. Abbildung 1 

• Nach einem yor dem „Iron and Steel Institute" 



(1906) gehaltenen vom Verfasser erweiterten Vortrage. 



zeigt einen Schnitt durch ein solches Schalen- 
gulirad, wie es allgemein üblich ist. Eine Be- 
arbeitung findet nur an den punktierten Stellen 
statt. Dieses Rad wird auch teilweise zu Trag- 
rädern für Lokomotiven und Tender benutzt. 

Die Form selbst besteht aus Sandform und 
Gußeisenkasten. Die Nabe und der Mittelteil 
ist in Sand, Laufring und Spurkranz aber in 
Gußeisen geformt. Wie bekannt, wird dadurch 
die äußere Baut so hart, daß dieselbe kaum 
mit Werkzeugen bearbeitbar ist. Um alle Guß- 
spannungen so viel wie möglich herauszubringen, 
wird das Rad noch warm in einen Glühofen 
gebracht, in welchem es mehrere Tatre lang 
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verbleibt. Vor der Fertigbearbeitung werden 
die Rilder einer Schlagprobe unterzogen.* 

Dieser allgemeine Gang der Herstellung hat 
sich in den letzten Jahren besonders nach zwei 
Richtungen entwickelt. Das altere Verfahren 
ist durch bessere Organisation der Handarbeit 
gekennzeichnet, wahrend das neuere Verfahren 



i 




Abbildung 1. Schnitt durch ein Schalengußoisenrad. 



durch die Entwicklung des maschinellen Formens 
untl Gießens bemerkenswert ist. 

Eine typische Anlage für das erstere Verfahren 
ist in Abbild. 2 wiedergegeben; dieselbe gehört 
der Pennsylvania-Eisenbahn und befindet sieh in 
South-Altoona. Die Former und Gießer arbeiten 
dort derartig Hand in Hand . daß man es eher 
cineu ununterbrochenen Prozeß nennen könnte. 
Jede Arbeit hat ihre genaue Zeit und wird 



von Eitt-nbahnrädern. Stahl und Eisen. 889 



Das Formen geschieht von Hand in den 
oben erwähnten Schalenformeu ; je vier Räder 
werden zusammen gegossen und jede Pfanne 
enthalt etwa 350 bis 400 kg Eisen, gerade 
genug für je ein Kail. Das Abklopfen und 
Reinigen von Sand erfolgt noch am rotglühen- 
den, am Hebezeuge hangenden Rade. Jede 
Formenreihe hat eine besondere Laufkatze, so 
daß jedes Rad ohne Zeitverlust abgefahren werden 
kann. Diese Katzen wurden von Pawling 
& Harnischfeger in Milwaukce geliefert und 
sind aus Abbildung 3 ersichtlich. 

Die Glühgruben sind zu je 25 in einer 
Reihe angeordnet; jede Grube ist so tief, daß 
sie für etwa 20 Rader ausreicht. Eine gründ- 
liche Reinigung der Rader vom anhaftenden Sande 
findet an beiden Enden des Gebäudes mittels 
pneumatischer Werkzeuge statt, während das Auf- 
stapeln und Verladen in einem anschließenden, 
aber abgetrennten Räume erfolgt. Zu beiden 
Seiten des etwa 200 m langen Gebäudes laufen 
Eisenbahngleise. Die Breite des Gebäudes be- 
trägt 65 m einschließlich des Formraumes. Es 
sind sechs Kupolöfen vorhanden. Im Mittel werden 
von einem Mann in der Schicht etwa acht Räder 
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Abbildung 2. Gießerei der Pennsylvania- Eisenbahn in South Altoona. 
A = Putzraum. B = (Hühgrnben (25 in jeder Reihe). C = Kupolofenraum. D = Gebläse. K • 

auf bereitung. V — Kerntrockenöfen. 0 = Kernsand. 
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auch nur danach bezahlt. Das ist natürlich 
nur mit gleichzeitiger Entwicklung spezieller 
elektrischer Hebezeuge erreichbar gewesen. Das 
Rad entsteht wie folgt: Jedem Former sind 
zwei Helfer zugeteilt; diese drei Leute formen 
etwa 25 Räder in der ersten Schichthälfte; in 
der Nachmittagszeit wird dann gegossen, aus- 
gehoben und abgeklopft, vom Gußplatze ab- 
gefahren und in die Glühgruben eingesetzt. Er- 
kaltetes fertiges Gut wird durch andere Leute 
ausgehoben und auf den Lagerplatz gebracht 
oder direkt verladen. 



* Vergl. „Stahl und Eisen" 1905 Nr. 21 S. 1262. 



hergestellt, was gewiß als eine gute Leistung 
angesehen werden kann. 

In Gegenden, wo der Arbeitslohn noch höher 
ist. hat man zu mehr maschineller Herstellung 
gegriffen. Eine besondere Art maschinellen 
Formens und Gießens hat sich in dem oben- 
erwähnten der .American Car and Foundry 
Company" gehörenden Werke zu Terre-Haute 
entwickelt, deren Schöpfer J. G. Johuston aus 
Detroit ist. Durch die dort eingeführten Arbeits- 
methoden wurden die Löhne noch weiter herab- 
gedriiekt und die Erzeugung vennehrt. Außerdem 
sehen diese Räder sauberer aus. als die von Hand 
geformten. Das Material ist gleichförmiger ver- 
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teilt, so daß «las Kail nahezu als völlig ausbalanciert 
bezeichnet werden kann, was für ein solches 
Rad ebenso wichtig ist, wie für ein Schwungrad 
von Maschinen oder wie für die Rollen in den 




Abbildung 3. Hebezeug für Gießereien. 

Walzwerksrollgüngen. Das Arbeitsverfahren in 
der Gießerei ist. bereits früher nlther beschrieben 
worden.* In der Schicht werden von einem Mann 
im Mittel 14 bis 15 Rüder gemacht , also un- 
gefähr das Doppelte wie nach dem ülteren Yer- 
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Ahbildung 4. 



wandern, sondern rotieren, was das Abgießen 
angeblich erleichtert. Auch diese Firma macht 
mit einer Formmaschine bis 350 Rflder in der 
Schicht, 

Aber trotz aller Verbesserung in der Her- 
stellung und Verbilligung des Marktpreises kann 
die Qualität dieser Rüder für moderne Eisen- 
bahnbeanspruchungen nicht mehr ausreichen, und 




Abbildung 5. 

was schon lange vorauszusehen war, ist bereits 
eingetroffen : Die Herstellung des gewalzten Stahl- 
rades bildet im Jahre 190fi bereits eine Industrie. 

Schweißeisenrüder wurden schon in den 50 er 
Jahren des vorigen Jahrhunderts hergestellt, 
und zwar in Elizabeth. New Jersey. Zum Puddeln 
war aber Schrott genommen worden, und die Rüder 
gingen teils schon wührend der Herstellung unter 
dem Hammer, teils wührend der Probe in Stücke. 




Abbildung 6. 



fahren. Dafür aber sind die Kosten für Erhaltung 
und Betrieb der maschinellen Einrichtung be- 
deutend höher. 

Eine ähnliche Methode wurde neuerdings von 
der Pennsylvania <"ar Wheel <',». in deren 
Allegheny- Werken eingeführt, nur mit dein Unter- 
schied, daß die Tische mit den Formen nicht 



• Vergl. „Stahl und Eisen" 1906 Nr. 4 8. 226, 
•owio auoh 190.'» Xr. 6 8. 350. 



Als die Eisenbahnen 50 tons-Wagen von den 
Wagenbaugesellschaften verlangten, wiesen die 
Fabrikanten diese Anforderung zurück, weil guß- 
eiserne Rüder vorgeschrieben waren. Daraufhin 
wurden die Rüder verstärkt, strengere Abnahme- 
versuche vorgenommen und die Laufzeit ver- 
ringert. Die meisten Wagen waren 30 tons- 
Wagen und die erlaubte. Laufzeit für die Rüder 
schwankte je nach Abmachung zwischen 4 und 
6 Jahren. Für obige schwere Belastungen 
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wurde sie zunächst auf 2 Jahr»- verkürzt. Aber 
auch die Grenze iu den Dimeusioiien ist erreicht, 
da das heutige normale Eisenhnhnprotil mit seinen 
Weicheukonstruktionen keine weitere Verdickung 
des Si>urkranzes mehr erlaul)t. 




Abbildung 7. 



Die nächste Entwicklung war und ist daher 
noch das Kad mit aufgezogenem Reifen , Ban- 
dage oder Tyre genannt. Die Radscheiben dafür 
werden, wie hinreichend bekannt, in den ver- 
schiedensten Weisen hergestellt. Im Ganzen 
gewalzt (Abbildung 4). aus Papier und Stahl 
(Abbildung 5), außerdem noch genietet, ge- 




Abbildung 8. 



schmiedet, gegossen oder gesehweißt. Das in 
Eiin»jia ziemlich allgemein übliche System der 
Befestigung des Reifens und der Scheibe ist des 
Vergleiches halber in Allbildung (» dargestellt. 
Der sogenannte Sprengring S ist gewöhnlich 
aus weicherem Stahl, die Scheibe aus Eisen und 
der Reifen aus Hartstahl nach den .X" -Normalien 
der Bahnen angefertigt. Die eingetragene Strich- 
Huie F gibt die, Abnutzungsgrenze an und liegt 
etwa zwischen 25 und 30 mm. Wenn neu, ist 
die Bandage bis zu HO mm dick. Wie bekannt. 



kommt es nun aber nicht selten vor, daß solche 
abgenutzte Reifen reißen oder abspringen, was 
für das rollende Gut ebenso gefälirlich ist, wie 
der Bruch von Schaleugußrftdern. Durch be- 
sondere Qualitätsverbesserung kann diesem Uebel- 
stande abgeholfen werden; so befindet sich 
Xickelstahl von 70 und mehr Kilogramm Festigkeit, 
bereits in Verwendung; die Herstellungskosten 
werden aber dadurch so bedeutend erhöht, daß 
ein Wettbewerb für das fertige Stahlrad in 
Zukunft wohl ausgeschlossen sein wird. 

Eine in den Vereinigten Staaten hautige Form 
der Befestigung des Reifens am Stahlgußsterne 
ist iu Abbildung 7 dargestellt und hat sich 
als brauchbar erwiesen. Eine übliche aber nicht 
zu empfehlende Befestigung für guß- und sehweiß- 




Abbildung 9. 

eiserne Sterne zeigt Abbildung 8. und eine gute 
alter teure Art mittels zweier vernieteter Flan- 
schenringe ersieht man aus Abbildung !». Die 
Herstellung von Sternen aus Stahlguß in Sand 
geformt bedarf, als ziemlich allgemein bekannt, 
keiner besonderen Beschreibung. 

Ein für manche interessantes Bild dürfte 
Abbildung 10 sein; es stellt die sämtlichen Teile 
dar. aus welchen das Rad der Standard Steel 
Works angefertigt wird. Jeder Teil wird für 
sich im Gesenk geschmiedet und dann alles unter 
einem großen Hammer zusammengeschweißt.* 
Das Eisen hat ungefähr 30 bis 32 kg Festig- 
keit mit etwa 25°/o Dehnung. Schlagproben 
ergaben ebenfalls eine große Widerstandsfähig- 
keit. Ein Bflr von einer Tonne Gewicht wurde 
zehnmal auf die Nabe fallen gelassen, wobei 
der äußere Ring auflag; es wurde wohl eine 
Durchbiegung, aber kein Bruch erzielt. Abbil- 
dung 1 1 zeigt alle Teile in den Ring eingepaßt, 
um in den Schweißofen gelegt zu werden. Die 
15 Teile sind: 2 Nabenstücke. 1 Ring. 4 Speichen- 
teile und 8 Keile an den Sternenden. 



• .Stahl und Kiwn* 1905 Nr. 17 H. 99*. 
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Es kann nun kein Zweifel darüber sein, daß 
solche eiserne Sterne besser als gußeiserne 
sind. Aber bezahlt sieh diese Methode? Jeden- 
falls nicht mehr. Außerdem ist der dadurch 




Abbildung 10. Kadteile der Standard Steel Works. 

aufgewirbelte Staub besonders in Straßenbahn- 
wagen und auf Personenzügen sehr belästigend 
und wirkt zerstörend. Eine ausführlichere Dar- 
stellung der Fabrikation geschmiedeter Scheiben 
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frieden ist. Die Ursache liegt in den teuren 
Iii rsiellungskosten, und die beste scbweilieisernt- 
Scheibe mit der besten Bandage ist eben nie- 
mals einem fertijrirewnlzten Stahlrade ebenbürtig. 



?4 r 



Abbildung 11. Rad der Standard Steel Work«. 

ebensowenig wie das fertiggeschmiedete Rad 
jemals gleichwertig sein wird. Diese Ansicht 
wird damit begründet, daß die Sehnenbilduntr. 
wenn man von einer solchen bei Stahl überhaupt 
sprechen kann, beim Walzprozeß konzen- 
trisch im Sinne der späteren Beanspruchung 
vor sich geht, während sie beim Schmiede- 






Abbildnng 12 bis 14. 

liegt außerhalb des Rahmens dieser Arbeit. 
Ks sei nur erwähnt, daß die verschiedensten 
Arten im Gebrauche sind; aber ich weiß aus 
eigener Information von Stahlwerken aller Länder, 
daß keines so recht mit seinen Erfolgen zu- 



Abbildung 15. 

prozeß nur radial verlauft, was ein Ans« 
einanderzerren der äußeren Fasern zur 
Folge hat. 

Die Haupttypen derartiger amerika- 
nischer Räder sind in den folgenden Bildern 
dargestellt. Abbild. 12 zeigt die gewalzte 
oder geschmiedete Schweißeisenscheibe. Abbild. 1 3 
eine gußeiserne Schnlengiißscheihe und Abbild. 14 
einen geschweißten Stern, wohl auch manchmal 
aus Stahlguß angefertigt. Die geringste Anzahl 
von Teilen ist 3. und jeder Teil besteht aus 
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anderem Material. Es ist wohl einleuchtend, 
daß es hesser ist, nur eine Qualität und einen 
Teil zu haben. 

Allerdings pah es früher keine Walzwerke, 
welche für die Herstellung von Hartstahlrädern 



Zwecke zugesandt, nämlich um zu zeigen, wie 
etwa 10 mm große durchgebohrte Löcher A 
und B nach dem Walzen zu a und b zusammen- 
gedrückt wurden, und um den verdichtenden Ein- 
fluß des Walzens klar darzustellen. Aber wenn 



Abbild. 16. Abbildung 17. 

ausgereicht haben würden. Solange es also an den 
nötigen Einrichtungen fehlte, hatten die fertig- 
geschmiedeten Räder eine gute Zukunft. Eine 
der interessantesten Methoden ist jene von 
J. H. Baker, Ingenieur der „Solid Steel Tool 
and Forge Company" von Pittsburg. Von 
diesem Verfahren erscheint mir folgendes er- 
wähnenswert : Einzelne Blöcke, wie sie meistens 
in Europa üblich sind, werden auch hier in 
Kokillen gegossen; sie haben ungefähr eine Form 
wie Abbildung 15 zeigt und wiegen etwa 400 kg. 
In vier aufeinanderfolgenden Gesenken, doch in 
einer Hitze werden dieselben auf die Form der 
Abbildung 16 ausgebreitet. Der äußere Lauf- 
und Spurkranzteil wird aufgewalzt. 

Eine ähnliche Methode für die Fabrikation 
von Stahlrädern ist auch bei der , American Car 
and Foundry Company" in Duquesne. eingeführt. 
H. W. Fowler hat dieselbe zu einer gewissen 
Vollkommenheit gebracht. Abbildung 17 zeigt die 
Verdichtungsfelder a der Preßwalzen. Die äußere 
Randlinie stellt das fertiggegossene Stück dar 
und die innere die Form nach dem Walzen. Dieses 
Bad ist gut, aber infolge der gegossenen Scheibe 
dem geschmiedeten und gewalzten nicht gleich- 
wertig und wird immer teurer sein als das fertig- 
gewalzte Rad. Die Standard Steel Works 
in Burnham bringen auch ein ähnliches Rad auf 
den Markt, nur mit dem Unterschiede, daß die 
Felder a (Abbildung 17) durch Schmieden 
verdichtet werden. Auch diese Methode teilt 
denselben Nachteil der gegossenen Scheibe. 

Die vorgegossenen Räder haben den Fehler, 
daß an den verdickten Matcrialstellen leicht 
Lunkerbildung auftritt, wie sie Abbild. 18 zeigt. 
Mir wurde dieses Bild zwar zu einem andern 



Abbildung 18. 

einmal ein „Lunker" da war, bringt ihn auch 
das Walzen nicht weg; beim fertiggewalzten 
Rade bleibt der Lunker, falls vorhanden, in 




.Abbildung 19. 



der Nabe und wird nicht nach dem Laufkranz 
gedrückt. 

Die Gießkosten für die Scheibe in der Stahl- 
gießerei sind bedeutend und machen unter hiesigen 
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Abbildung 20. Oberer Kahmenteil de« Scheibenwalzwerk 



Verhaltnissen roh ungefähr so viel aus. als das 
fertig bearbeitete, gewalzte Stahlrad kostet. Ich 
will noch an den langen Glühprozeß erinnern, 
den Stahlgußrader mit Spurkranz durchzumachen 
haben. Einem mir sehr gut bekannten öster- 
reichischen Stahlwerk, das durch seine Qualitäts- 
lieferunjr bekannt ist, begegnete es einmal, daß 
50 "n der abgelieferten Kflder zerbrochen am He- 
stimmungsorte ankamen, ohne daß dieselben 
einer andern Beanspruchung als dem Trans- 
porte ausgesetzt ge- 
wesen waren. Erst 
nach achttägigem Glü- 
hen erzielte man zu- 
friedenstellende Re- 
sultat»'. 

Ich will jetzt naher 
auf die Fabrikations- 
mittel für Stahlnlder 
und -Keifen selbst ein- 
gehen. Zunächst s.-i 
an Abbildung 1!) das 
Hauptprinzip klarge- 
legt. Die Nabe a ist 
Iiis zum Angriffs- 
punkte der beiden seit- 
liehen PrHlwalzen l> 
und c vorgejireßt. In- 
folge der größeren 
rmfangsgeschwindig- 
keit dieser Walzen an 
«Im Stellen mit ver- 



dicktem Durchmesser wird 
«las Material dahin ausge- 
streckt; die Leerlaufwal- 
zon e und d geben die seit- 
liche Breite. Dabei bewegt 
sich die Mitte des Rades 
langsam in der Richtung 
des Pfeiles nach außen, 
von der rückwärtigen Preß- 
rolle g aus iri schen. An den 
ursprünglichen deutschen 
Walzwerken ist diese Holl.' 
flach gewesen. In Abbil- 
dung 1 9 ist die von mir 
erfundene Walze g bereis 
mit dem Kaliber für den 
Spurkranz versehen : des- 
gleichen Walze b.* 

Abbildung 20 gibt die 
Konstruktion eines Schei- 
benwalzwerkcs im oberen 
Kahmenteile wieder. Der 
charakteristische Anstel- 
lungsmechanismus ist bcson- 
ders durch eine zentrale, in 
der Richtung des Radkran- 
zes gelegene Schraubcuwill- 
(32) gekennzeichnet, die 
durch den Motor ( 40» angetrieben wird. Die unter 
dem Rahmen gelegenen seitlichen Walzen b und c 
werden mittels der Hebel 2H, Zugstange 2'J und 
der beweglichen Preßmuttern 30, 31, 32 an- 
gestellt; es erhellt daraus, daß der gesamte Druck 
durch ein Kammlager 33 im oberen Rahmen auf- 
genommen werden muß, was ganz besonders 
solide Absteifungen nach unten erfordert, und 

• „8tahl und Eisen" 1905 Nr. 17 S. 998 bis 1000. 




Abbildung 21. SeitenariMicht des Scheibenwalzwerk«. 
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die in Abbildung 22 mit 100. 101. 102. 103 1 Mo Anstellung der Kückwalzc. wie in Ab- 

bezeichnet sind. blMutijr 20, 21. 22 darstellt, ist neueren 

Die Seitenansicht des Walzwerkes (mit reil- Datums. Die Hauptanordnung des Antriebes mit, 

weisem Schnitt durch den Vorderteil) von Mc Kees feststehenden gelagerten Kegelrädern 14. 15 und 




n 






Abbildung 22. Scheiben walzwcrk (< iruntlribt. 



Rocks bei I'ittslmrir stallt Abbild. 21 dar. Ab- beweglichem l'reliwnlzcnlagcr wurde sehon in den 

bildung 22 ist der (IrundriU. Abbild. 23 die ge- 70er Jahren in französischen Patenten nicder- 

samte I.ängsansicht und Abbild. 24 die Ansieht von gelegt; desgleichen die Anordnung mit oberem 

vorne. Dieses Walzwerk ist von dem Amerikaner und unterem Kähmen. Ks ist klar, dafi gute 




Abbildung 13. Sc heibenwalzwork M'flng»an«irlit). 



von I.oss umkoiisl ruiert und ihm in einigen neben- 
sächlichen Einzelheiten patentiert worden. Der 
elektromotorische Antrieb der Frontwalze 54. 
numeriert bis zum Motor •>'>. hat sich nicht 
als nötig erwiesen, da die Standard-Werke vor- 
zügliche Uäder auch ohne diesen Apparat machen. 

XXJW:. 



Resultate nur mit beweglicher, d. Ii. während 
des Walzens nachstellbarer Kückwalzc 41 er- 
zielt werden könnten. 

Man verbesserte daher das altere System 
durch Einführung einer ähnlichen Anstellvorrieh- 
turig für die Kückwalzc 41 < Abbildung 22 1, aber 

2 



Digitized by Google 



846 Stahl 



Bericht Ober in- und aushtndUcht Patente. 



27. Jahrg. Nr. 24. 




für Walz« 41 au«-h noch 
zwei kloine Röllchen TT. 
Dieselben heben «bl- 
eckende Einwirkung- aut 
die Lagerspindel aut. 
welch«* infolge «1er Spur- 
kranzwalzwirkung auf- 
tritt: beide sind daii-r 
beim gewöhnlichen Schei- 
benwnlzen nicht n«".t i^r. 
42 ist der gewöhnlich 
Lagerbock. 



A l»l>)l«luiiir -T 



Abbildung 24. Scbeibonirnkwerk ( Vorderansicht). 



«lie beiden seitlichen Kuti- 
rungswalzcn «1 und r 
«Abbild. 19». Die A.Ii*. 
t>S ist zu «Mn. ni Kxz.ii- 
ter ausgebildet und di-- 





Abbild an»; 25. 

außerdem noch durch Vorlegung der Hauptstcll- 
spindel «1 «Abbildung 2f>» in «Mno mditwinklige 
Lage zum gewalzten Rad«-. Der zugehörige 
Antrieb wurde symmetrisch mit rechts- und 
linksgängiger Schraube gemacht, so daß die 
auftretenden Kräfte sich aufheben. Dadurch 
fällt das Kamnilager fort und die Versteifungen 
können leichter gehalten werden, wodurch die 
Teile, welche zwischen ober- und rntorrahmen 
liegen, zugänglicher werden. Diese Anordnung 
ist in Deutschland und England patentiert. 

Zwei Einzelheiten mögen, da sie für den 
Walzprozeß wichtig sind, hier n«>cli b.'schrieben 
werden. Abbildung 2(> zeigt neben der Lagerung 



Abbildung 2G. 

Nachstellung geschieht 
durch Schraubenwelle 
und Wurm f (59 und Toi 
«•ntweder von Hand 
aus oder elektrisch 
Aus Abbildung JI i>t 
«ler zugehörige Ein- 
hau ersichtlich. !>i<- 
ses Walzwerk hat den 
Vorzug, dalS all«- d<-r 
Hitze oder dem Staube 
ausgesetzten T*'il*' 
nach der Seite zu le- 
gen, die dem Walzgut«- 
alig«'wen«let ist. und daß alle feineivn Antriebe 
leicht einzudecken, aber doch zugänglich bleiben. 
Kein Teil liegt unter Hüttensohle. uu«l die Funda- 
ment iorung ist äußerst einfach. Kein Teil stört die 
Mannschaft während der Arbeit. (S( , Wu8 fl)1 ,, n 




Abbildung 27. 



Bericht über in- und ausländische Patente. 



Patentanmeldungen, 

welche von dem angegebenen Tage an während 
zweier Monate zur Einsichtnahme für jedermann 
im Kaiserlichen Patentamt in Berlin ausliegen. 

6. Mai 1907. Kl. 7c. .1 9*515. Maschine zur Her- 
stellung von Wellblech; /.iih. z. An in. .1 8"»7t). (jod- 
frov Benin^ton Johnson, London; Vertr. : I'at.-Auwftlte 
Dr." R. Wirlb. C. Weibe und Dr. H. Weil, Frankfurt 
am Mnin I, und W. Dame. Berlin SW. l;t. 



Kl. 10a, C 14 510. Liegender Ke«,'«'iinratiTkük»- 
nfen mit senkrechten HcizzQgen und Zai?umkebr. 
Franz Joseph Collin, Dortmund, Beurbausstr. 16. 

Kl. 10a, M 80 739. Kohlenstampfmasebin«! mit 
durch l'rcUluft betriebenem Stampfer. Franz M« : foi» 
& Co. A.-O., Dillingen, Saar. 

Kl. 12e, Seh 23905. Vorrichtung zum Keini?*n 
von Hochofen- und anderen Oaaen; Zus. tu l'it^m 
174 170. Louis Schwarz & Co.. Dortmund. 

13. Mai 1907. Kl. 10a. K 31 C58. hioffenler 
Koksofen mit Zugurnkehr und VorwSrmuu? d«f Ver " 
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brennungsluft, bei dem abwechselnd den geradzahligen 
und den ungeradzahligen Heizzügen Gas und Luft zu- 
geführt werden und die verbrannten Oase in ent- 
sprechendem Wechsel in den ungeradzahligen bezw. 
geradzahligen Zügen abfallen. Heinrich Koppers, 
Essen a. d. Ruhr. 

Kl. 31a. T 10 801. Flammofen zum Schmelzen 
von Metallen und Legierungen, deRHen Herd um 
wagerechte, unter seinem einen Ende sitzende Zapfen 
kippbar ist. XJarl Twer jr., Krefeld, Obcrstr. 114. 

Kl. 49 b, M 31 154. Eisenkaltsäge. Maschinen- 
fabrik „Diamant" Alwin Kirsten, Leipzig-Gohlis. 

16. Mai 1907. Kl. 7 a, M 30 035. Hebe- und 
Benkvorrichtnng für die durch ein Gegengewicht auf- 
wärt« gepreßte Mittelwalze bei Triowalzworkcn. Ma- 
Bchinenban-Akt-Ges. vorm. Gebrüder Klein, Dahlbruch. 

Kl. 7 b, B 42 SCO. Vorrichtung zur Herstellung 
stumpfgeschweißtor Rohre mit mehreren in einem 
Rahmen hintereinander liegenden Rollenpaaren. Ru- 
dolf Backhaus, Krefeld, Ostwall 268. 

Kl. 7 b, K 10307. Hydraulische Robrpressc, bei 
welcher das Rohr in Richtung der Preßstompel- 
bewegung entsteht. F. Eckert und Bernhard Hesse, 
Berlin, Seestr. 08 i. 

Kl. "24 f, \V '24 704. Beweglicher Treppenrost, 
bestehend aus einer endlosen über drei Leitrollen 
geführten Rostkette. Fa. Hermann Wiegand. Dresden. 

Kl. 31c, E 12275. Einstäuber für Modellpulver. 
Erhard et Söhne, Schwäb. Gmünd. 

Kl. 40a, G 22 930. Vorfahron und Vorrichtung 
zum Erhitzen, Schmelzen oder Reduzieren von Erzen 
und dergleichen Stoffen. Eugen Assar Grönwall, Lud- 
vika, Schweden; Vertr. : Dr. Julius Ephraim, Patent- 
Anwalt, Berlin SW. II. 

21. Mai 1907. Kl. I a, Ii 38 737. Hinrichtung 
zur Aufbereitung von Erzen, bei der Erzschlamm über 
eine Bchrago Flilcho in gleichmäßiger Verteilung auf 
die Oberfläche von stehendein Wasser geleitet, und die 
schwimmenden, wie untergesunkenen Er/teile getrennt 
aus dem Wassertrog ausgetragen werden. Auguste 
Joseph Fran^ois do Bavay. Kow, Victoria, Austr. : Vortr. : 
Di. S. Hamburger, I'atent-Anwalt, Berlin W. H. 

Kl. 12t>, B. 42 727. Vorrichtung zum Absorbieren, 
Kondensieren oder Reinigen von Gasen sowie zur 
Durchführung von Reaktionen zwischen Flüssigkeiten 
und Oasen. Franz Brandenburg, Lendersdorf bei 
Düren, Rbeinl. 

Kl. 12e, F 20340. Turbinenartiger Reiniger für 
Hochofen- und andere technische Gase mit Waaser- 
zuführung. Guteboffnungsllütte, Aktienverein für 
Bergbau und Hüttenbetrieb. Oberbausen, Rheinl. 

Kl. 31c, K 33 550. Einguß für mehrfach zu be- 
nutzende Sandformen. George Fredrick Mc Kee und 
William Fredrick Schilling, Aspinwall, l'enns., 
V. St. A.; Vertr.: H. Nfibbi, Fat.-Anw., Berlin SW. 01. 

Kl. 49 f, J 9536. Schweißbrenner, internationale 
Sauerstoff-Gesellschaft, Akt.-Gos , Berlin. 

Gebrauchsmustereintragungen. 

0. Mai 1907. Kl. Ib. Nr. 304 003. Elektro- 
magnetischer Trommelscheider mit inneren, einen 
großen Teil des Trommelumfanges bedeckenden, seg- 
montförmigon Polschuhon. Maschinenbau - Anstalt 
Humboldt, Kalk b. Köln. 

Kl. lb, Nr. 304 664. Elektromagnetischer Walzen- 
naßscheider mit einem entgegengesetzt zur Drehrich- 
tung der Schcidetrommol gerichteten Spülwasserstrom. 
Maschinenbau-Anstalt Humboldt, Kalk b. Köln. 

Kl. 1 b, Nr. 304 065. Scheidetrommel mit ein- 
gesetzten Eisenstöpseln. Muschinenbau-Anstalt Hum- 
boldt, Kalk b. Köln. 

Kl. 1 b, Nr. 304 660. Aus in der Längsrichtung 
nebeneinander angeordneten Magnetpolen gebildetes 
MagnetBVStem für Trommelscheider. Maschinenbau- 
Anstalt Humboldt, Kalk b. Köln. 



Kl. 10a, Nr. 804 882. Zahnradlose Kokskohlen- 
Btampfmascbine. Robert de Temple, Düsseldorf, Sand- 
trägersweg 7. 

Kl. 10a, Nr. 805 008. Beschickungsvorrichtung 
für Verkokungsanlagen. Fa. Franz Brnnck, Dortmund. 

Kl. 10a, Nr. 305 032. Beschickungsvorrichtung 
für Verkokungsanlagen. Fa. Franz Brunck, Dortmund. 

Kl. 18 c, Nr. 304 837. Beschickungsvorrichtung 
mit schräg einstellbarem Schwengel für Martinöfen 
und Blockwärmöfen usw. Märkische Mascbinenbau- 
anstalt Ludwig Stuckenholz Akt.-Ges. , Wetter an 
der Ruhr. 

Kl. 18 c, Nr. 304838. Beschickungsvorrichtung 
für Martinöfen und Blockwärmöfen usw. mit zur 
Wagoror.hten geneigter Katzlaufbahn. Märkische Ma- 
schinenbauanstalt Ludwig Stuckcnholz Akt.-Ges., 
Wetter a. d. Ruhr. 

Kl. 18c, Nr. 304 83». Beschickungsvorrichtung 
mit zwangläufig drehbarem Schwengel für Martinöfen 
und Blockwärmöfen usw. Märkische Maschinenbau- 
anstalt Ludwig Stuckenholz Akt.-Ges., Wetter an 
der Kühr. 

Kl. 18e, Nr. 304 840. Beschickungsvorrichtung 
mit sich auf mehreren Schienen drehscheibenartig 
bewegendem Windengerüst für Martinöfen, Block- 
wärmöfen usw. Märkische Mascbinenbauanstalt Lud- 
wig Stuckenholz Akt.-Ges., Wetter a. d. Kühr. 

Kl. 24e. Nr. 304 698. Feinkohlengenerator mit 
durch Drebschieber und Hebel genau einstellbarer 
Höhe der Kohlenschicht, stufenförmigem Verdampfer, 
Schwelgasabsauge- und Flugasc.heauffang- Kanälen. 
A. Koch, Darmstadt, Kirschenallee 9. 

Deutsche Reichspatente. 

Kl. 12 e, Nr. 172445, vom 2. November 1904. 
Dr. Gustav Lütt gen in B e r I i n- II a 1 e nse e. 
Füllung für IVäntieauntatuchapjmrate , Jieaktion*- 
türme und der gl. 

Gemäß der Erfindung soll eine möglichst große 
wirksame Oberfläche der die Wärmespeicher usw. 
ausfüllenden Steine dadurch erreicht werden, daß die 
verdeckten Flächen der Steine auf ein Minimum be- 
schränkt werden. Diese OberHaehenvergrößerung 
wird durch zwei neue Anordnungen an einem Normal- 
stein erreicht, l'm die Gitter in kürzeren Abständen 
folgen zu lassen, wird die Rostachicht niedriger kon- 
struiert und so der Trägerstein u erhalten. Ebenso 




ist der Teil b der Gittersteine, welcher auf dem Rost 
aufliegt, verkleinert, um mehr Reihen einbauen zu 
können. Weil dadurch jedoch die Gitterschichten 
dichter aufeinander folgen und der Widerstand für 
die durchstreichende Luft oder dergl. sich vergrößerte, 
wird der Teil der Gittorsteine, welcher frei zwischen 
zwei Roststeinen schwebt, um 45" vordreht, so daß 
die Kante nach oben zu stehen kommt. Der Regel- 
mäßigkeit halber erhält dieser Teil des verdrehten 
Rechtecks den (Querschnitt eines Rhombus, Quadrat 
oder Polygons. 

Erfinder will so die drei- bis vierfache wirksame 
OberHächo in Kaumeinheit gegenüber den gewöhn- 
lichen Gitterfüllungen erreichen. 
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Kl. 49f, Nr. 174141, vom 3. Mai UHWi. Duis- 
burger M a s c b i n e n l>a u - A k t. - G es. vormals 
Bechern & Kcetman in 1) u i * t> n r g. Wende- 
rorrichtung für große Schmiedestücke mit im Ge- 
hi'inqe angeordnetem Elektromotor. 

In dem am Kranenhaken <i hängenden, mit 
Wärmesehutzmasse ausgekleideten Gehäuse b sind der 

Elektromotor c, 




Tim diesem 
angetriebene 
Schneckengetrie- 
liec/ unil das eine 
Ueberlastung des 
Motors verhin- 
dertide Keibungs- 
getriebe»' f unter- 
gebrachtundzwar 
so, dab zu beiden 
Suiten dcsSchnek- 
kenrades e, wel- 
ches auf der 
Achse g aufge- 
keilt ist.die beiden 
Keibungsrädcr f 
sitzen. Diese wie- 
derum sind mit 
Zahnrädern h ver- 
sehen, die in die 

beiden Trieb- 
rüder /eingreifen. 
Zwischen diesen 
lietindet sieh das 
Kettenrad k für die endlose Ki tte /. welche die auf 
das Schmiedestück m gescholtene Wendehülse */ trägt. 

Die symmetrische Anordnung der Antriebsräder 
mit Bezug auf die Mittelebene des Motors ermöglicht 
eine sehr geringe Baubreite der Vorrichtung und 
demgemäß ein nahes Heranbringen derselben an die 
Presse oder den Dampfhammer. 

Kl. 7 h, Nr. 174374. vom 18. September 1UH3. 
( .! hr, II ü 1 s m e y e r in Düsseldorf. Vorrichtung 
zum Ziehen ton Ironischen Rohren und Massivkörpi r,i, 
welche das Werkstück com größten nach dem kleinsten 
Durchmesser hin ausstreckt. 

Die Erfindung bezweckt die Herstellung von ko- 
nischen Kohren und Vollkörpern mit oder ohne An- 
sätze in einem einzigen Arbeitsunng durch Ziehen, 
bei Kohren ohne Anwendung eines Dornet«. Sie be- 
steht darin, daß das Werkstück u durch mehrere 
hintereinander geschaltete Walzen b c d e. die ver- 
änderliche Ziehkaliber tragen und mit Einzelantrieb 
versehen sind, gezogen wird. Jede dieser Walzen 
erteilt dem Werkstück eine größere Konizität als die 
vorhergehende und zwar besitzen die Walzen ent- 




weder gleiche l'infangsgeschwindigkeit und die Koni- 
zität der Kaliber nimmt mit den einzelnen aufeinander 
folgenden Walzengruppen zu, oder sie haben gleiche 
konische Kaliber und es wird dann dem Werkstück 
eine mit den einzelnen Walzengruppen zunehmende 
Konizität dadurch gegeben, dali jeder folgenden Walzen- 
gruppe eine größere Umfangsgeschwindigkeit als der 
vorhergehenden erteilt wird. 

Da das so hergestellte Werkstück durch den starken 
Zug der Walzen in Kichtuni; seiner Längsfaser sohr 
Vereckt worden ist. wird es zweckmäßig schließlich 
'durch Duo- oder Triowal/en, deren l'mfang so lang 
ist wie das fertige Werkstück, und deren konisches 
Kaliber etwas enger als das fertiire Werkstück 




ist, einem Stauchdruck unterworfen, so daß es in 
Beinern (Querschnitt etwas zusammengedrückt und ver- 
dichtet wird. Damit die Walzen hierfür nicht zu groß 
werden, kann das konische Kaliber schraubenförmig 
auf ihnen angeordnet sein. 

K1.49f, Nr. 174816, vom 1. März 1904. Hein- 
rich Hübner in Neustadt. Ober-Hehle». Ma$chi*t 
zum Biegen von Brofileisen im scharfen Winkel. 

Hei dieser Biegemaschine, bei der das zu biegende 
Prorileisenfl in eine Festspannvorrichtung Ar eingespannt 

und durch eine am 
einen Zapfen d dreh- 
bare Biegebacke t 
um die Kante de- 
Biegcblocke* herum- 
gedrückt wird, ist der 
Drehpuukt d der 
Biege backe e au« di-r 
Ebene des einge- 
spannten Protileisen* 
herausgerückt und 
zwar derartig, ritt 
die Biegebacke e weh 
bei ihrer Drebon? 
nur mit ihrem Ende ' 
in solcher Entferuunf 
von der Biegekante 
an das l'rotileisen anlegt, daß der (Querschnitt de» 
Proiiieisens an der Biegestelle nicht nur auf einfache 
Bieguug, sondern auch noch auf besonderen Schub un-i 
Druck beansprucht wird. Da sich hierbei die In- 
formierung der Fasern während des Biegens auf die 
ganze Länge a zwischen der Biegekante und dem Ende 
der Biegebacke erstreckt, so ist ein Heißen der äußeres 
Faserschichten des Protileisens nicht zu befürchte. 

Patente der Ver. Staaten von Amerika. 

Nr. Kl« 222. John W. Dougherty in Steel- 
ton. Pa. Doppelter Gichtverschluß für Hochöfen. 
Der Füllrumpf a ist durch zwei Wände h v\ 

' vc tragenden Kohren A 
in zwei Hälften ge- 
teilt, dereu jede ln- 
»onders gefüllt wir! 
Der Gichtatifzug \< 
ein doppelter mit zwei 
Geleisen e und f für 
die Körderwagen <! 
und h. Leitflarhen i 
und * führen den lr- 
halt der oberen W 
gen g in die recht'' 
Füllrumpffiaehe, wih- 
rend die unteren 
gen/i direkt in die linke 
Hälfte entleeren. 

Nr. H20 4S5. Byron E. Eid red i n New V or* 

Verfahren, den Brennwert von Gichtgas zu verbessern. 

Um die kohlensäurereichen Gichtgase für d;>> 
Verwertung in Gaskraftmaschinon geeigneter i'i 
muehen, werden sie durch Generatoren geleitet, ta 
denen die Kohlensäure zu Kohlenoxyd reduziert wirf; 
dann passieren sie noch einen Reiniger und können 
nun als hochwertige Gase in jedem Gasmotor ver- 
wendet werden. 

Da die Zerlegung der Kohlensäure mit ein"" 
Aufwand von Wärme verbunden ist. so müssen »tet- 
zwei Generatoren zusammen arbeiten, von denen ab- 
wechselnd der eine durch Gebläseluft wieder beit- 
geblasen wird, während durch den zweiten verhi ,r 
beißgebhusenen da« anzureichernde Gichtgas ge- 
leitet wird. 



. -„ . . — — ,.. - 
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Iron and Steel Institute. 

4Si-liluU *on S..U« s;u.) 

C. E. Strome Ter in Manchester, welcher sich 
Hcbou über 20 Jahren mit Untersuchungen von FluB- 
ciscnblochen und sonstigem Material beschäftigt und 
wiederholt dankenswerte» Anregungen bezüglich der 
Herstellung und Verarbeitung von Kesselmaterialien 
gegeben hat, hat dem Institute eine Arbeit 

Uber das Altern de» Flußeisens 

vorgelegt, welche, obwohl nicht abgeschlossen, doch 
das Interesse des Müttenmannes finden dürfte. 

Er versucht die Frage zu beantworten, ob Fluli- 
eiaeu durch einfaches Lagern, d. Ii. mit der Zeit der 
Lagerung, in seinen Eigenschaften beeinflußt bezw. be- 
sonders seine Zähigkeit herabgemindert wird, und 
nennt den Vorgang „ageing of mild steel". Er wurde 
188U zur Untersuchung der Frage durch folgendes 
Vorkommnis angeregt: 

Ein Thomasblech mit otwa 0,145°,» Kohlenstoff, 
0,57 bis 0,05",« Phosphor und 0,i>0" 0 Mangan ergab 
sofort nach der Walzung und darauf erfolgender Er- 
probung durch Biegeversuche gute Resultate. Fünf 
Tage später zeigten sich bei einer Wiederholung der 
Proben starke Anbrüche an den Biegestellcn, an- 
scheinend soweit der EinHuli des Scherenschnittes 
in das Blech eingedrungen war. Die mittleren Teile 
der Probestreifen waren noch zähe. Sechs Wochen 
nach der ersten Erprobung waren die Proben so 
«prüde, daß sie, ohne sich zu biegen, zersprangen. 

Seine damalige Ansicht, daß das Eisen altern 
könne, sei verlacht worden, aber weitere Erfahrungen 
hätten seine Ansicht bestärkt. Z. B. habe ein Kessel- 
fabrikaut, welcher vor Jahren aus vorzüglichem Eow- 
moor-Eisen einen Kessel gebaut habe, denselben zu- 
rückgekauft, um die Bleche wieder zu verwenden und 
dann gefunden, da» dieselben im Laufe der Zeit ganz 
«pröde geworden seien. Auch ein Blech, das 50 Jahre 
in einein Kessel gesessen habe, habe nur noch 30,11 kg 
Festigkeit und 3,1 ",.> Dehnung gehabt. 

Em zu beweisen, dall nicht der Einfluß der Feuer- 
gase die Verschlechterung herbeiführe, habe er zahl- 
reiche Proben verschiedener Härte zwei Monate lang 
»n verschiedenen Stellen in Kesseln und Oefen auf- 
gehängt und keine Verschlechterung bei der Vor- 
nahme von Biegeproben feststellen können. Eb sei 
also nicht der Kesselbetrieb, sondern die Zeit, welche 
die Verschlechterung herbeigeführt habe. 

Er habe auch beobachtet, daß eiserne Panzer- 
platten ausrangierter Kriegsschiffe wie Gußeisen ge- 
brochen seien, was angesichts der durch die Admiralität 
erfolgten Abnahme nur durch ein hochgradiges Altern 
des Eisens zu erklären gewesen sei. Das Aufspalten 
von gezogenen .Messingrohren uml «las Sprödewerden 
derselben sei ihm auch aufgefallen. 

Diesen Beobachtungen widerspreche, dall Mangnn- 
«tahl nach einer Beanspruchung seine Flioßgrenze mit 
der Zeit erniedrige, daß Federn ihre Spannung vor- 
löroti und Stahldraht Keine Widerstandskraft einbüße. 
Auch lehre die Erfahrung von Stuhlfabrikanten in 
Sheffield, daß Stahl durch Lagerung besser werde und 
viele derselben ließen den Stahl lange Zeit zur Er- 
langung besserer Qualität vor der Weiterverarbeitung 
lagern. 

Es sei jedoch die Möglichkeit vorhanden, daß 
Stahl, welcher nach dem (iießen als Block abkühle, 
«ich besser erweise als solcher, welcher in einer 
Hitze fertiggewalzt würde. Die molekularen Ver- 
änderungen, welche bei dem Abkühlen und Wieder- 



erhitzen einträten, seien jedenfalls von denen ver- 
schieden, welche im zweiten Falle eintreten würden. 

Das Altern müsse daher im guten oder schlechten 
Sinne aufgefaßt werden können, d. h. würde ein Ma- 
schinenstück spröde, so sei es schlechter geworden, 
würde eine Feder weich, so sei auch sie sehlechter ge- 
worden, obwohl im einen Falle die Zähigkeit ab-, 
im andern Falle zugenommen habe. Man kann 
also wohl von einem positiven und negativen Altern 
sprechen. 

Es sei nun zwar nicht erwiesen, aber möglich, 
daß Sprödigkeit durch die Einführung (soll wohl heißen 
Entstehung) eines Kristalles oder durch Einwirkung 
einer Kraft, wie z. B. bei dem Beschneiden der 
Bleche die Messer auf die Kanten einwirkten, ent- 
stehen könne. 

Die Natur biete für diese Erscheinungen Beispiele. 
Schwefel werde plastisch, wenn man ihn in Wasser 
gieße, und bleibe flüssig, wenn die ihn aufnehmende 
Flüssigkeit sehr kalt sei. Durch die Einwirkung der 
Zeit werde er aber wieder spröde. Eine völlig homo- 
gene übersättigte Lösung von schwefelsaurem Natron 
werde durch Einwerfen eines Kristalles, wodurch ent- 
weder eine Kraft oder Spannung ausgelöst oder ge- 
schaffen werde, zum Kristallisieren gebracht. 

Dielangsamen Veränderungen, welche in Lösungen 
von kohlensaurem Natron mit der Zeit entständen, 
und ähnliche eutektische Erscheinungen in festen Me- 
tallen könnten behilflich sein, das „Altern 14 zu ver- 
stehen. 100 g Wasser von 10" (' lösen z. B. 37 g Soda 
mit 7 Aequivalenten Wasser, wenn es rhomboedrisch, 
und nur 2ti,3 g, wenn es rhombisch kristallisiert ge- 
wesen sei. Aus ersterer Lösung schieden sich aber 
mit der .Zeit- die 2»»,:t "/« übersteigenden Salzteile 
aus. Soda in Lösung könne sich auch in solche mit 
weiteren .1 Aequivalenten Wasser verändern und dann 
seien nur 12,6 g löslich. Derart laugsam scheide sich 
immer mehr Salz aus. Gleiche Vorgänge seien be- 
züglich des Alterns des Stahles denkbar. 

Weiches Flußeiscn, welches doch eine Lösung 
von Ferrit, Pcrlit usw. sei, und welches langsame 
molekulare Veränderungen durchmache, dürfe nicht 
wie bisher als unveränderlich bei gewöhnlichen Tem- 
peraturen betrachtet werden, denn große Beanspru- 
chungen verursachten dauernde Formveränderungen. 
Zum Beispiel geben beschossene Panzerplatten lange 
nachher noch singende Töne von sich und springen 
dann zuweilen noch plötzlich ; Granaten springen oft 
Monate nach dem Härten, geflanschte Bleche reißen 
anscheinend ohne Ursache. Biegeprobon springen oft 
lange Zeit nach der vorgenommenen Biegung. 

Nach dieser Abschweifung gibt Stromcycr weitere 
Erfahrnngsbeispiele , welche seine Ansicht stützen 
sollen. Ein 25 mm - Sehiffskesselmantelblech riß im 
Jahre 1H91 bei der Druckprobe. Es wurde ein Stück 
desselben auf =9'(iimn ausgewalzt und von 

demselben zahlreich» Biegeproben entnommen, welche 
nach verschieden langen Zeiten geprüft wurden und 
immer schlechtere Resultate ergaben. Derartige Ver- 
schlechterungen ließen sich in einem weiteren Fall, 
bei Zimmertemperatur, erst nach vielen Jahren nach- 
weisen, während sie bei Vornahme von Biegcprnben 
in gefrorenem Zustand »ich schon nach Wochen und 
Monaten bemerkbar machten. Ein kurzes Kochen der 
Proben in Wasser bei 100" ('. befördere auch sehr 
das Altern des Eisens und könne das monate- und 
jahrelange Warten ersetzen. 

Infolge der geschilderten Beobachtungen beschloß 
Stromever, während eines Zeitraumes von etwa 
15 Jahren Proben und Bleelmtücke. welche sieh im 
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Gebrauch nicht bewährt hatten, zu Hammeln und dann 
•erst weitere Versuche zu machen. 

Die gesammelten 26 ßlochstücke stammen au» 
verschiedenen Ländern und sind sowohl im sauren 
wie basischen Herdofen oder Konverter erzeugt worden. 

Stromeyer betrachtete es dann als seine erste 
Aufgabe, eine geeignete Prüfungsmcthode festzustellen. 
Zahllos seien die Fälle, in welchen die Festigkeits- 
und Biegeproben genügt hätten und doch Brüche von 
Konstruktionsteilen vorgekommen seien. Da er nun 
von vornherein das Gefühl gehabt habe, daß die Be- 
anspruchungen, welche durch den Scherenschnitt ent- 
stehen, Yeranlussung zum Altern gäben, habe er den 
Hauptwert auf Biegeproben gelegt. Er habe Proben 
mit der Schere abgetrennt und solche l'roben auch 
ausgehobelt. Proben eines Bleches, welches an einer 
Kante alte Scherenschnitte zeigte, seien spröde ge- 
wesen, während l'roben des gleichen Bleches aus der 
Mitte geschnitten gute Ergebnisse hatten. Auch 
von den Kanten (welche früher mit der Schere ge- 
schnitten gewesen waren l durch Hobeln entnommene 
l'roben hätten schlechte Resultate ergeben. Ks ergebe 
sich daraus, daß der Einfluß des Scherenschnittes Zeit 
haben müsse, ehe er Sprödigkeit erzeugen könne, 
l'roben von anderen Blechen der gleichen < 'bärge 
hätten jedoch, trotzdem sie alte Scherenkanten hatten, 
gute Ergebnisse geliefert. Die Beschaffenheit der 
Seherenmcsser spiele eine grolle Bolle, von ihr hänge 
die Größe der Beeinflussung der l'roben ab. 

Wie die Zerreißprobe, so gebe aber auch die 
Biegeprobe keine genügenden Aufschlüsse über eine 
etwa bestehende Sprödigkeit. In beiden Fällen trete 
vor dem Bruch eine Materialwanderung ein, welche 
naturgemäß eine örtliche Sprödigkeit in einen dehn- 
baren Zustand überführe. Ks sei daher nötig, die 
Biegungsbeanspruchung örtlich auf ougen Kaum zu 
begrenzen. Kr habe daher die vorher ausgeglühten 
l'roben an der Bicgestelle eingekerbt. Diese Be- 
anspruchung sei jedoch zu groll gewesen , besonders 
auch, weil sieh die durch das Einkerben entstehende 
Spannung mit der Zeit ausbreite. Die Einkerbung 
sei daher an jeder llochknntscitc der Probe gemacht 
worden. In der Art habe er l'roben erhalten, welche 
nicht aö leicht brächen. Die liicgcprohcn habe er 
vorwärts und rückwärts an der gleichen Stelle bis 
45" gebogen. 

24 von den gesammelten Blechstücken wurden, 
weil zu dick, auf : — 11 mm ausgewalzt und von 
denselben zahlreiche Biegeprober., unter den verschie- 
densten Bedingungen, gemaci t. Die Resultate der 
Proben sind in zahlreichen Tabellen zusammengestellt. 
Das Ergebnis kann kurz dahin zusammengefaßt 
werden, dal! ein Teil der Proben gute, andere schlechte 
Resultate ergaben; daß ein Teil im Kaufe der Zeit 
schlechter, ein anderer Teil besser wurde. Daß die 
ursprünglich weniger guten Proben mit der Zeit in 
höhcrem Maße schlechter geworden seien als die ur- 
sprünglich guten, hat sich nicht mit Sicherheit er- 
geben. In vielen Fällen sei alier festzustellen gewesen, 
daß die Spaiinutigsheanspriichung des Scherenschnittes 
sich mit der Zeit ausdehne. Strome) er faßt dann das 
Ergebnis seiner Versuche dahin zusammen, daß .'I 
deutsche und 2 englische Bleche sieb besserten, 2 eng- 
lische blieben gleich gut. 5 deutsche und H englische 
Bliche wurden etwas schlechter. 3 deutsche und 
2 englische Bleche wurden viel schlechter, l'nter 
den deutschen Blechen war eine Anzahl, welche, 
absichtlich aus ganz minderwertigen Chargen, nur 
zu diesen Versuchszwecken geliefert wurden, l'nter 
den fünf zuerst genannten guten Blechen be- 
finden sich diejenigen mit dein höchsten Phospbor- 
gehult. Stromeyer schließt daraus, daß man sich auf 
die Kcrhhicgcprohc nicht verlassen könne, und daß 
dieselbe in Stahlwerken und Kesselschmieden nicht 
gebraucht werden dürfe, che man mehr Erfahrung 



mit derselben gesammelt habe. Die Schlußfolge- 
rungen, welche gezogen wurden, lauten: fiewisiw 
Stahlsorten besitzen die Eigenschaft zu altern; einige 
werden besser, andere schlechter. Die beste Art. da« 
Altern festzustellen, ist, die Proben an den Kanten 
zu hobeln, sie alsdann mit dem Meißel an den Kanten 
einzukerben und einen Teil sofort und den andern 
Teil nach Wochen oder nach dem Kochen in Wii«t 
zu biegen. 

Stromeyer bittet sodann um Vorschläge für die 
Vornahme weiterer Proben. Er versichert, daß die 
gemachten 800 l'roben in keiner Weise die Erfah- 
rungen der Praxis richtigstellen sollten, und srhlielt 
mit der Feststellung, daß er in keiner Weise dureb 
die Ergebnisse der Untersuchungen beunruhigt sei. ob- 
wohl er für 8000 Kessel verantwortlich wäre, denn 
die Erfahrungen der Praxis bewiesen, daß jedes Jahr 
viele Konstruktionen weit über das zulässige Maß be- 
ansprucht würden und doch zu keinen Brüchen oder 
Rissen Veranlassung gäben. 



Die Stromeyerschen Untersuchungen scheinen uu« 
an mehreren Mängeln zu leiden, und glauben wir 
im Interesse unserer Leser auf dieselben hinweise!: 
zu sollen. 

Zunächst ist die Fragestellung nicht klar, j» 
es erscheint unmöglich, auf dem beschrittenen Wepe 
zu einer Antwort zu gelangen. Soll untersucht 
werden, ob Eisen altert, so müßte zuerst dieses 
Eisen, soweit es überhaupt möglich ist, von »Ilm 
äußeren Einflüssen und ihren Folgen und von allen 
inneren Spannungen befreit werden. Die intermole- 
kularen Bewegungen und Umformungen können ja 
eine gewisse Zeit beanspruchen. Diese ist al.tr 
wahrscheinlich sehr kurz und kann alsdann nur dureb 
Temperaturänderungen eine weitere Umlagern»; 
herbeigeführt werden. Ist die Frage des Verhalten* 
gänzlich unbeeinflußten Eisens inbezug auf das Altern 
gelöst, so sollte untersucht werden, ob äußere Einflösse, 
wie z. B. Temperaturschwankungen, wechselnde elek- 
trische oder magnetische Kräfte usw., einen Einfluß 
ausüben. Das Altern von üynamoblcchen ist ja be- 
kannt, bezieht sich aber nach unserem bisherigen 
Wissen nur auf die mngnetischen. nicht aber auf 
die Zähigkeitseigenschaftcn. 

In einer weiteren Reihe sollte dann geprüft 
werden, ob äußere mechanische Einflüsse, wie i. II- 
dauernder Druck, dauernde Biegungs- oder Zug- 
spannungen, einen Einfluß haben und ob ein solcher 
Einfluß bei schwankenden Temperaturen zu beob- 
achten ist. 

Endlich sollten die Einflüsse innerer Spannungen 
untersucht werden. Hier würde man dann in da* 
(iebiet der Arbeit von Stromeyer hineinkommen. 
Sehr wichtig würde es sein, wenn sich beweisen liebt. 
daß innere lokale Spannungen wie eine Art Krank- 
heit nach und nach die ganze Eisenmasse ergreifen 
und durchsetzen würde; oder ob innere lokale 
Spannungen nur im Bestreben sich auszugleichen, 
die Nuchbarteile beeinflussen. Wichtig wäre aueh. iu 
prüfen, ob Spannungen, welche durch merhaiiisclie 
Einflüsse, wie Biegung. Scherenschnitt usw.. oder 
solche, welche durch Wärmeeinflüsse entstehen, in 
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gleicher Weise die Zähigkeit beeinflussen. Ebenso 
wichtig wäre die Frage, ob einmalige große Be- 
einflussungen oder zahlreiche kleine, ob gleichbleibende 
oder wechselnde, ob auch positiv und negativ wechselnd 
auftretende Beeinflussungen immer den gleichen Effekt 
hervorbringen usw. Alsdann dürften nicht nur Biege- 
prnl.en zur Erprobung herangezogen werden. 

Als Beweis für die Richtigkeit der solcherart 
gefundenen KeHultate müßten einwandfreie Eisenstücke 
künstlich und einer vorher bestimmten Absicht ent- 
sprechend, in gewisse Sprödigkeitszustände versetzt 
werden können. Sind diese Fragen gelöst und gestatten 
die dabei gesammelten Erfahrungen ermutigende Rück- 
schlüsse, sind die l'rüfungsmethoden, welche am besten 
geeignet sind, genügend und fehlerfrei festgestellt, so 
waren alsdann verschiedene Eisensorten, welche, be- 
sonders im Einverständnis mit den Stahlwerken, auf 
verschiedene Weise hergestellt wurden und auf ver- 
schiedene Weise gewalzt oder sonst weiter behandelt 
sind, der Erprobung zu unterwerfen. 

Sollte sich dann herausstellen, daß einzelne Eisen- 
sorten leichter spröde werden als andere, so sind 
die Ursachen für ein solch verschiedenes Verhalten 
festzustellen, und erBt wenn man so weit ist, müßte 
man dazu schreiten, für die Praxis brauchbare l'rüfungs- 
methoden zu schaffen, welche ungeeignete Eisensorten 
erkennen lassen. 

Alle Erfahrungen der Praxis sprechen dagegen, 
daß gänzlich unbeeinflußte Eisenstücke altern, d. h. 
schlechter werden. Desgleichen würde keine Eisen- 
kuustruktion dauernd sicher »ein, wenn ruhende 
dauernde Druck-, Zug- oder Biegungsspannungen ein 
schädliches Altern herbeizuführen geeignet waren. 
Solche Spannungen, welche die Grenze, bei welcher 
Molekularverachietuiigen eintreten können, nicht er- 
reichen oder ihr nicht nahe kommen, werden keinen 
Einfluß auf die Zähigkeit haben. 

Anders liegt der Fall, wenn letztere Grenze er- 
reicht oder überschritten wird. In solchen Füllen 
sehen wir noch sehr wenig klar. Hier wissen wir 
noch nicht, ob die Verschiedenheit der Eisensorten 
oder die Verschiedenheit der Beanspruchung oder 
Beeinflussung, bei sonst gleichartigem Material, zu 
dem häutig unerklärlichen Verhalten von Konstruktions- 
teilen führen, und wissen auch nicht, welche chemischen 
Bestandteile, welche Kombination der Bestandteile, 
welche Herstellungsmethode, oder welche Zufälligkeit 
bei der Herstellung, Abweichungen hervorrufen können. 

Das verschiedene Verhalten ähnlich zusammen- 
gesetzter Eisensorten bei Zugproben in höherer Tem- 
peratur läßt jedoch annehmen, ilati bei praktisch 
gleichartigen Eiscnsorten eine verschieden starke 
Herahminderung der Zähigkeit durch gleiche Beein- 
flussungen eintreten kann. Bei der umfangreichen 
Arbeit von Stromeyer ist sodann zu bedauern, daß 
er beinahe alle Blechstücke hat auswalzen lassen. 
Hierdurch ist es natürlich unmöglich geworden zu 
ermitteln, warum die Bleche in den Kesseln gerissen 
waren. Auch ist muuehe weitere interessante Er- 
probung ausgeschlossen. 



Im allgemeinen stehen wir jedoch auf dem Stand- 
punkt, daß die Erprobung gerissener Bleche, so inter- 
essant sie an sich ist und so viel Erkenntnis aus ihr 
geschöpft werden kann, nicht so schnell zum Ziele 
führen wird, wie die Dnrchführung von Versuchs- 
reihen, bei welchen genügend Material vorhanden ist, 
und bei dem alle Herstellungsphasen und alle Be- 
einflussungen, welchen es ausgesetzt war, völlig be- 
kannt sind. 

Als neu kann auB Stromeyers Arbeit die Be- 
hauptung herausgegriffen werden, daß durch äußere 
Einflüsse verursachte innere Spannungen örtlicher 
Art einen nachteiligen Einfluß auf vorher nicht be- 
einflußte Teile desselben Stückes ausüben sollen. Hat 
er auch keine einwandfreien Beweise für diese Be- 
hauptung erbracht, so müssen wir seinem Schlußsatz 
doch beistimmen, welcher lautet: 

„Der Wert der bei den Vorsuchen erzielten Re- 
sultate liegt darin, die Aufmerksamkeit auf einen 
Gegenstand gerichtet zu haben , dessen weitere Er- 
forschung zu einer Verbesserung der »Alters* -Eigen- 
schaften des Stahles führen könnte." Eickhoff. 

D. Selby B igg o - Newcastle - upon - Tyno be- 
richtete auf Grund der auf der Hildogardehütte (Trzy- 
nietz , Oesterr. - Schlesien) der Oesterr. Berg- und 
Hüttenwerksgesellschaft von der A. E. G. Berlin bezw. 
Wien gebauten Kraftübertragnngsanlage und der dort 
gesammelten bisherigen Erfahrungen über 

die Anwendung der Elektrizität anf Hüttenwerken 

im allgemeinen, um dann speziell auf den Elektro- 
Keversierstraßenantrieb , diese zum erstenmal über- 
haupt ausgeführte, ulso ganz neue Hüttenwerksmaschine 
einzugehen. 1'nseren Lesern ist dieser Gegenstand 
aus „Stahl und Eisen- 1007 Nr. 4 und 5 zum größten 
Teil bekannt. 

Die an den Wirtrag sich anschließende lebhafte 
Diskussion ergab, dal» die Frage der Ausführbarkeit 
von Elektro-Keversierstraßen-Antrieben als in vollem 
Maße gelöst zu betrachten ist, daß indessen die Frage 
der Rentabilität dieser neuen Hütteumaschine gegen- 
über modernen Dainpf-Keversiermaschinen noch offen 
sei. Hr. Kurt Kerlen - Düsseldorf beleuchtete diese 
Frage neben anderen Rednern in folgenden Aus- 
führungen näher: 

»Der Herr Redner hat eine sehr ausführliche Be- 
sehreibung der Anlage in Trzynietz gegeben, die im 
wesentlichen allerdings aus den Zeitschriften bereits 
bekannt war. Der Vortrag enthält aber leider nur 
sehr wenig Angaben, welche gestatten, die Renta- 
bilität der elektrischen Anlagen rechnerisch zu ver- 
folgen. Die einzige bestimmte Angabe über den 
Kraftverbrauch oder die Ausgabe für die Kraft für 
die Tonne Stahl betrifft nicht die angeführte An- 
lage in Trzynietz. Er sagt, daß man weniger als 
20 KW .-Stunden für die Tonne gewalzte Blöcke ge- 
braucht, aber er sagt nicht, von welchem Profil 
aus und bis zu welchem Profil der Block dabei ge- 
walzt wird. Wenn ich diese Angabe ergänze durch 
andere mir bekannte Daten, so handelt es sich um 
eine Streckung des Materials auf die zehn- bis zwölf- 
fache Länge. Diese Arbeit kostet also, wenn die 
Kilowattstunde mit nur 2,1 berechnet wird, rd. 4.'i ö 
für die Tonne. Nun hat zwar der Herr Redner gesagt, 
daß die Reversierdamplmaschine bekanntlich ein 
„Datnpff rosser" sei. Das scheint aber doch wohl 
nicht richtig, wenn man weiß, daß man dieselbe Block- 
arbeit mit 130 kg Dampf f. d. Tonne leistet, voraus- 
gesetzt, daß man eine moderne Zwillings-Tandem- 
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Rovcrsicrmaschine mit Kondensation zur Verfügung 
hat. Nimmt man an, daß die Kohle 6 • f. d. Tonne 
kostet und eine siebenfache Verdampfung ergibt, ho 
entspricht das nur rund 11,3 f. d. Tonne. Rechnet 
man hierzu für Löhne, Transporte, Amortisation. Ver- 
zinsung, Reparaturen usw. noch 50 Iiis 100% Auf- 
schlag, bo sind die gesamten Dampfkosten für die 
Tonne vcrwalztes Material etwa 17 bis 23 gegenüber 
den 43 welche die elektriseho Energie für die Tonn« 
selbst dann mindestens kostet, wenn man Oasmaschiiien 
zur Verfügung hat. Dabei ist noch gar nicht berück- 
sichtigt, dall die Anlagekosten für die Dampfanlage 
um mindestens 400 000 bis 500 000 * billiger sind, 
als diejenigen der elektrischen Anlage. 

Ich glaube, hiermit bewiesen zu haben, daß für 
das Blocken und verwandte Arbeit, z.B. Blechwalzen, 
die elektrischen Anlagen selbst dann nicht konkurrenz- 
fähig sind, wenn man (iasmaschinen hat. 

Es könnte nun vermutet werden, dali zum Walzen 
von Schienen, Trägern usw. die Elektrizität Vorteile 
böte, weil hierbei weniger oft reversiert werden muH 
und weil die Arbeitsleistung eine gleichmäßigere ist. 
Der Herr Redner hätte uns in dieser Beziehung Mit- 
teilungen über Trzynietz machen können, wenn er es 
gewollt hätte. Er hat aber leider keinerlei Angaben 
gemacht, welche eine rechnerische Verfolgung er- 
möglicht hätten. Er hat zwar von Kraftbedarf ge- 
sprochen, aber nicht gesagt, welche Walzleistung für 
die Stunde diesem Kraftbedarf entspricht. 

Ich bin nun in der Enge, auf Urund von Fest- 
stellungen, ilie mehrere schottische Mitglieder dos 
Iron and Steel Institute in Trzynietz persönlich gemacht 
haben, auch für diese Anlage, soweit es sich um das 
Walzen von Schienen handelt, eine Vergleichsrechnung 
durchzuführen. Man walzt in Trzynietz 18 t BJöcke 
zu Schienen von 45 kg f. d. lfd. Meter in der Stunde 
und zwar bei einer Streckung der Blöcke auf die 
2t!,4 Tache Länge. Hierzu braucht man im Durch- 
schnitt genau 1000 KW. und zwar gemessen an der 
Dynamomaschine des Jlgner-ApparatcH. Rechnet man 
für die Fernleitung des Stromes von der Zentrale bis 
zum Jlgner- Apparate nur 10 " o Verlust, so entspricht 

1000 

das ()()|) = 1111 KW.- Stunden Verbrauch für 18 t 

verwalztcn Stahles. Auf fertige Schienen bezogen 
entspricht das 05 KW. f. d. Tonne. Der Dampfkonsum 
der Turbodynamo ist, weil man mit Dampf von 
300' J C. Temperatur und mit 1U*> u /o Vakuum arbeitet, 
sehr günstig. Es sollen nur 7.2 kg Dampf für das 
Kilowatt gebraucht werden. Hierzu den Kraftver- 
brauch der Kondensation und der Erreger-Dynamo 
gerechnet, ergibt mindestens 7,5 kg f. d. Kilowatt. 
Daraus ergibt sich für die Tonne Schienen ein Dampf- 
verbrauch von 4*s kg bei einer Verlängerung des 
Blockes auf die 2»i,4 lache Länge — unter der An- 
nahme einer absolut ununterbrochenen Produktion. 

Wie groll ist nun der Dampfverbrauch einer 
Tandem - Reversiermasehine für die gleiche Leistung :" 

Mit der allerersten Tandemniaschine mit Stau- 
ventil, welche vor zehn Jahren gebaut wurde, die also 
noch verhältnismäßig unvollkommen war, hat man, 
mit nichtüberhitztem Dampf, Schienen von nur 23,4 kg 
Gewicht f. d. laufende Meter gewalzt mit lOfaeher 
Streckung. Hierfür hat man 55t; kg Dampf gebraucht. 
Die Rechnung ergibt, dali diese Maschine zum Walzen 
von 45 kg Schienen ciiischlielUicli der Verluste in der 
Rohrleitung nur 425 kg Dampf gebraucht. Trotz aller 
Fnvollkommcnhcitt'ii, die dieser Maschine noch an- 
hafteten, hat sie also viel weniger Dampf gebraucht, 
als die moderne elektrische AnInge in Trzynietz. Bei 
einer Tandommaschine moderner Konstruktion hat man 
die früheren Füllungen von '15 bis HO " ,? auf 34 bis 
40",, herabgemindert; aulierdem verwendet man über- 
hitzten Dampf. Auch in anderer Hinsieht hat man 
bei der grollen Zahl von Ausführungen (bis heute 



52 Stück) vielerlei Fortsehritte gemacht, so daß man 
heute also auf einen viel kleineren Dampfverbraaeu 
rechnen muß. 

Vollständig außer Betracht gelassen wurden hier- 
bei die Anlagekosten. Der elektrische Teil vom 
Jlgner- Motor an bis zu der Walzenstraße kostet in 
Hildegardehütte 400000 Jt. Hierzu kommt no. h dir 
Anteil au der Turbo-Dynamo mit Kondensation. I.etj- 
terer Anteil allein stellt sich ungefähr ebenso teuer 
wie die Reversiermasehine mit Kondensation, so dat 
also die Mehrkosten des elektrischen Antriebes »ich 
auf rund 4COO0O,* belaufon. Mit 10% Amortisation 
und 5"o Verzinsung ergibt das »iOOOO <Jf Unkosten 
f. d. Jahr. Da man in Hildegardehütte nur auf ein- 
facher Schicht arbeitet, so würde man, wenn man 
300 Schichten ohne eine einzige Minute Aufentluit 
(was natürlich unmöglich ist» durcharbeitete, eine 
Jahresproduktion von 300 x lsn =r54 000 t Schienen 
erreichen. Das ergibt f. d. Tonne 1.11 «* Unkosten, 
die lediglich wegen der Mehrkosten der Anlage ent- 
stehen. Nimmt man den Preis von 10OO kg Dampf 
zu 2 «.■# an, so entspricht der Betrag von 1,11 , * 
555 kg Dampf, d. h. also die Mehrkosten für die elek- 
trische Anlage würden nur dann gerechtfertigt sein, 
wenn dadurch 555 kg Dampf f. d. Tonne Schieuen 
weniger gebraucht würden, als beim direkten Dampf- 
antriebe, mit anderen Worten : Die elektrische Anlage 
würde nur dann ebenso wirtschaftlich wie die er-te 
Stauventilmaschinesein, wenn sie 41.1 — 555 = —1 42 
Dampf brauchte. Sie dürfte also nicht nur keinen 
Dampf verbrauchen, sondern müßte auch noch solchen 
produzieren. 

Man könnte auch folgendermaßen schließen: Wenn 
die Reversicrdampfmaschine ebenso mangelhaft sein 
sollte, wie die elektrische Anlage, so müßte sie zu 
dem Dampfverbrauch der elektrischen Anlage von 
AHH kg noc h weitere 555 kg, also insgesamt I04.t k* 
Dampf (statt 425 kg» f. d. Tonne gebrauchen. Erst 
dann, wenn dieser horrende Dampfverbrauch no- h 
überschritten würde, wäre die Reversiermasehine mich 
schlechter als die elektrische Anlage. Dali es der- 
artig schlechte Revcrsiermaschineu gibt, kann freilich 
nicht bestritten werden — sie können aber nicht, wie 
dies häutig geschieht, zum Vergleich herangezogen 
werden, denn nur die besten modernen Anlagen sind 
zu einem solchen Vergleiche benutzbar. 

Es ergibt sich daraus, daß der Betrieb von Walz- 
werken mit elektrischem Reversierantriebe bedeutend 
unvorteilhafter ist, als mit modernen Dampfmaschinen. 
Ich will nicht unerwähnt lassen, daß es hierzulande 
sehr viel unmoderne Walzwerks- und Reversier- 
maschinen gibt. Würden aber die Stahlwerksbesiue r 
dazu übergehen, vor allem diese Dampfmaschinen zu 
modernisieren d.h. zu componndieren und mit Konden- 
sation zu versehen, so würden sie durch die Ein- 
führung dieser Verbesserungen billiger arbeiten, aU 
wenn sie elektrischen Reversierantrieb einführten. E* 
ist durchaus zu beachten, daß bei einer Xeuanl.ige 
eine moderne Reversiermasehine vielleicht 200 000 V 
kostet, während der elektrische Reversierantrieb un- 
gefähr M0O0O0 M kostet. Der l'mbau in eine mo- 
derne Reversiermasehine mit Kondensation kostet 
vielleicht 100 000 ,4\ während der Umbau in den elek- 
trischen Reversierantrieb ebenfalls 800 000 ..* kostet. 
Wenn man jetzt noch die Amortisationskosten de* 
Dampfantriebes denen des elektrischen gegenüber- 
stellt, *o ergibt «ich für den letzteren eine jährliche 
Mehrbelastung von 105 000,*. 

Es ist ferner zu beachten, daß man mit den Hoch- 
ofengasen in der Lage ist, ebenso wirtschaftlich Dampf 
herzustellen, wie man damit Elektrizität erzeugen kann. 
Es dürfte interessieren zu erfahren, daß da-« n-ur 
große Hüttenwerk von Fried. Krupp in Rheinbainen 
für die großen Walzenstraßen fünf Dampfmaschinen 
aufgestellt hnt bezw. aufstellt, und daß der gesamte 
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Betrieb ohne irgendwelche Stochkohlen lediglich durch 
Ausnutzung der Hochofengase geführt wird." 

Nachdem verschiedene Hüttenwerke sich nach 
reiflicher Prüfung für die Beschaffung von Elektro- 
Rcversierstnißen- Antrieben entschlossen haben und 
mehrere Antriebe bereits im Betriebe hiii.1 , werden 
bald Tollkomnien durchgeführte Vergleiche zwischen 
der modernen „ Dampf - Roversiermaschine* und der 
„Elektro-Reversicrinaschine* auf Grund positiver Be- 
triebsdaten möglich »ein. 

E. 1*. La» iCarnegiestipeudiuti in London be- 
richtete über »eine Studien 

Aber die nichtmetallischen Verunreinigungen 
de» Stahls. 

Er bespricht Hinf derselben : Eisensulfid, Mangansulfid, 
Eisensilikat, Mangansilikat und Eisenoxyd bezw. 
Manganoxyd. 

Nach seinen Angaben kommt Eisensulfid im 
handelsüblichen Eisen selten vor, Mnngunsulfid 
ist dagegen fast immer vorhanden, ohne indessen 
schädlich zu wirken. Dagegen sollen Silikate von 
Mangan und Eisen, die häutig gefunden werden, 
die Qualität des Materials sehr stark beeinträchtigen. 
Ihre Gegenwart ist nur auf metallographischem Wege 
«lieber nachweisbar. Das hautig iu Bessemerstahl 
auftretende Eiscuoxvd wird näher besprochen. 
Die Gegenwart dieses Oxydes soll das Kosten de* 
Eisens beschleunigen. Die Studie schlicht mit Vor- 
Hchlägen über die Wichtigkeit der Untersuchungen, 
die Wirkung dieser Verunreinigungen näher aufzu- 
klären. O. /'. 

Verein zur Wahrung der gemeinsamen 
wirtschaftlichen Interessen in Rheinland 
und Westfalen. 

Die 'Mi. Hauptversammlung fand unter lebhafter 
Beteiligung der Mitglieder am 31. Mai in der städt. 
Tonhalle zu Düsseldorf statt. Der Vorsitzende, Ge- 
heimrat S e r v a e s , begrüßte die Teilnehmer, die Ver- 
treter der befreundeten Körperschaften und Handels- 
kammern und die Ehrengäste, unter ihnen zwei Ver- 
treter de» Regierungspräsidenten, der sich zurzeit iu 
Bad Ems aufhält und brieflich sein lebhaftes Bedauern 
ausgesprochen hatte, am Erscheinen verhindert zu sein, 
da er auf eine persönliche Eühluugnahme mit dem 
größten und wichtigsten wirtschaftlichen Vereine des 
Bezirks, »einen Organen und Mitgliedern den höchsten 
Wert lege. Der Vorsitzende widmete sodann dem ver- 
storbenen Vorstaudsmitgliedo, Dr. jur. Eeod. Goecke, 
der fast ein Vierteljahrhundert dem Vorstände und 
Ausschuß iles Vereins angehörte, einen warmen Nach- 
ruf; die Vorsammlung ehrte das Andenken des Ver- 
ewigten durch Erheben von den Sitzen. Gcheiinrat 
Servaes bezeichnete darauf das abgelaufene Wirt- 
schaftsjahr als außerordentlich gut: an der Hoch- 
k o n j u n k t u r, die in fast allen Kulturländern herrschte, 
nahm Deutschland — mit ganz geringen Ausnahmen 
seiner Produktion — vollen Anteil, wie der Itedner 
des näheren an der Landwirtschaft, an Industrie, 
Handel und Gewerbe darlegte. Auch die Arbeiter 
hatten durch ein allgemeines Steigen der Löhne an 
der guten Konjunktur teil, und seit langer Zeit trug 
der Arbeitsmarkt nicht so sehr das Gepräge des 
Arbeitermangels wie im Jahre l'.Mifi/OT, so daß auf 
ihm noch bessere Verhältnisse herrschten als in dem 
schon günstigen Jahre 19115. Der Bedarf an Arbeits- 
kräften konnte denn auch nicht voll befriedigt werden, 
und namentlich litt der Kohlenbergbau an Arbeiter- 
mangel, was wiederum infolge der dadurch bedingten 
Minderförderung \nn Köhlen auf die anderen Industrien 



hier und da fühlbar einwirkte. Ein so mehr seien 
die zahlreichen Arheiterausständo zu bedauern, in 
denen die Arbeiter, falschen Vorspiegelungen folgend, 
einen Weg beschreiten, der auf die Dauer nur dazu 
führen kann, die Entwicklung unserer Erwerbsverhält- 
nisse zu stören und damit die Lage der Arbeiter zu 
verschlechtern. Der Redner beschäftigte sich endlich 
mit den Handelsverträgen und wies darauf hin, 
daß zu einem Urteil über ihre llewährung oder Nicht- 
bewähruug eine längere Zeit gehöre. Ganz ungeeignet 
aber zu einer endgültigen Meinung über die Wirkung 
dieser Verträge sei die Zeit einer Hochkonjunktur, 
die den ganzen Weltmarkt beherrscht. Es bleibe 
erst abzuwarten, wie sich die Verträge auch in wirt- 
schaftlich schlechteren oder wenigstens ruhigeren Pe- 
rioden bewähren würden. DcrKedner Bchloß mit einem 
Hinweis auf die augenblickliche Lage der Industrie, 
die angesichts der unfreundlichen Gesinnung, die sio 
unverdientermaßen umgebe, alle Veranlassung habe 
an der Förderung ihrer gemeinsamen wirtschaft- 
lichen Interessen in tuulichster Geschlossenheit weiter- 
zuarbeiten, und zu dieser Arbeit werde sie den Verein 
stets bereit linden. (Lebhafter Beifall.) 

Nach Erledigung der geschäftlichen Angelegenheiten 
erhielt sodann das geschäftslührende Mitglied des Vor- 
standes, Abgeordneter Dr. Be um er, das Wort zu einem 
eingehenden Vortrage „Ueber d at W i r t s ch a f tsja h r 
I9i>fi 07*. Seiner Gewohnheit folgend, hatte er auch 
in diesem Jahre seinem Vortrage eine Fülle statistischer 
Unterlagen beigefügt, die sich gedruckt in den Händen 
der Teilnehmer befanden. An diese Daten anknüpfend, 
legte der Vortragende zunächst dar, daß au dem 
wirtschaftlichen Aufschwünge die Mörse nicht den 
Anteil gehabt habe, den man hätte erwarten sollen ; 
jedenfalls würden sich ihre Verhältnisse unter einem 
verbesserten Börsengesotz in einer solchen Hoch- 
konjunktur ganz anders gestaltet haben. Aber das 
in Geltung stehende Börsengesetz habe neben der 
nachteiligen KeeinHussung von Treu und Glaubon 
auch noch den schädlichen Einfluß ausgeübt, daß es 
eine teilweise und nicht unbedeutende Auswanderung 
de* deutschen Kapitals veranlaßte und dadurch die 
Geldknappheit im Inlande beförderte. Um der 
letztem, die für unser gesamtes wirtschaftliches Leben 
sehr schwer ins Gewicht fällt, abzuhelfen, bedarf es 
nach Ansicht des Redners in erster Linie einer Reform 
unseres llörsengesrttzes ; aber auch andere Maßnahmen 
sind dazu erforderlich. Keinesfalls kann dahin eine 
von agrarischer Seite wiederholt geford erte Verstaat- 
lichung der Reichsbank gerechnet werden; eine andere 
Frage ist es, ob nicht die jetzige Grenze steuerfreier 
Noten zu eng gezogen ist. Vor allem aber ist es ein 
Mißstand, daß in Deutschland noch viel zu viel 
Zahlungen in barem Oelde stattfinden, und dem kann 
nur durch eine systematische Förderung de« Scheck- 
verkehrs abgeholfen werden. Daß ein etwaiges 
deutsches Scheekgesetz, das wir dringend nötig haben, 
an der Steuerfreiheit des Schecks festhalten muß, 
hält Redner für selbstverständlich; jede steuerliche 
Belastung des Scheckverkehrs würde die von einer 
solchen Gesetzgebung beabsichtigte gute Wirkung so- 
fort aufheben. 

Auf die Ergebnisse unseres auswärtigen 
Handels eingehend, legte der Redner die aus der 
Abänderung unserer Statistik folgende Unmöglichkeit 
dar, Vergleiche mit den Vorjahren zu ziehen. So 
sehr nun auch diese Abänderung unserer Statistik als 
durchaus notwendig mit Freude zu begrüßen ist, so 
sehr ist es anderseits zu bedauern, daß uns damit die 
Möglichkeit genommen wird, die Wirkung der neuen 
Zoll- und Hnndelsvertragsära genau beobachten 
zu können. Da überdies die Aenderung innerhalb 
des Wirtschaftsjahres stattgefunden hut. ist die Be- 
obachtung noch weiter erschwert, und auch hierin 
ist ein (irund gegeben, ein Urteil über die Wirkungen 
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der Bülowachen Verträge hinauszuschieben. Die 
Kreioe, die mit den geschlossenen Vertragen recht 
zufrieden sein können, haben aus den an sich glänzen- 
den Ergebnissen de* deutsehen Außenhandel« im 
letzten Jahre den Schluß ziehen zu können gemeint, 
daß die seitens der deutschen Industrie gehegten Be- 
fürchtungen höchst unberechtigt und daß ihre Mabn- 
worte viel Lärm um nichts gewesen seien. Redner 
glaubt, daß dies ein Irrtum ist; denn relativ, d. h. im 
Vergleiche zu den Ergebnissen der Außenhandels- 
tätigkeit unserer wichtigsten Wettbewerber, Englands 
und Amerikas, int der Erfolg unseres Außenhandels 
gar nicht so glänzend gewesen, wie er an sich scheint. 
Zudem wird Wert oder Unwert eines Handelsvertrags 
erst daran zu erkennen sein, wie er sich in weniger 
günstigen, jedenfalls in ruhigen Zeiten bewährt. 
Uebrigens sind für viele Industriezweige die Auüen- 
handelszifforn vom 1. Mflrz bis Ende 1906 bei weitem 
nicht so günstig wie die des ganzen Jahres; doch 
mag dabei die durch den Uebergang zur neuen Aera 
bewirkte Unstetigkeit des Warenaustausches einen 
großen Einfluß ausgeübt habeu. Und ferner bieten 
auch die Durchsehnittseinhcitswerte, verglichen mit 
denen des Jahres 1905, keineswegs eiti gerade er- 
freuliches Bild: denn während der Wert des Doppel- 
zentners in der Einfuhr von 13,69 auf 14,49 * 
gestiegen ist, ist er in der Ausfuhr von 14,40 auf 
14,22 .* gesunken. Wenn endlich Graf v. Posadowskv 
meint, ihm sei von einer infolge der neuen Handels- 
verträge eingetretenen Auswanderung der deutschen 
Industrie, die man seinerzeit so stark befürchtet habe, 
nichts bekannt geworden, ho vollzieht sieh eine solche 
Auswanderung natürlich nicht plötzlich und erst recht 
nicht in den Zeiten einer Hochkonjunktur auf dein 
Weltmärkte. Redner bespricht dann weiter den Aus- 
bau unserer Handelsbeziehungen zum Aus- 
lände und beklagt es, daß man Spanien gegenüber 
keinen stärkeren Druck ausübe. Das Land, das infolge 
gewisser politischer Vorkommnisse an einem übertrieben 
gesteigerten Selbstbewußtsein zu leiden scheine, wolle 
Deutschland nicht das zugestehen, was es der kleinen 
Schweiz längst zugestunden habe. Da dürfte doch 
seitens Deutschlands, dessen Ausfuhr nach Spanien 
190(3 im Werte 2 ,, 3 mal geringer gewesen sei als 
Spaniens Einfuhr nach Deutschland, ein kalter Wasser- 
strahl nach «ler Iberischen Halbinsel dringend not- 
wemlig sein, um deutlich zu machen, daß Deutschland 
das Wort „Stolz will ich den Spanier" nur soweit 
respektiere, als Deutschlands eigene Interessen nicht 
dadurch verletzt würden. In beziig auf die Vereinigten 
Staaten von Amerika sind wir seit Jahren die (leben- 
den und die Amerikaner die Empfangenden gewesen, 
und wenn uueh die in dem neuen Provisorium 
amerikauischerseits gemachten Zugeständnisse an sich 
erfreulich sind, so wird doch durch <lie Gewährung 
einer so großen Zahl deutscher Vcrtragszollsfltze au 
die Vereinigten Staaten unserseits ein viel größeres 
Zugeständnis gemacht. Hoffentlich tritt nach Ablauf 
de* Provisoriums ein einigermaßen gerechter Handels- 
vertrag an seine Stelle. 

Die günstige I iesehäftslagc, deren sich Deutsch- 
land und insbesondere auch unsere preußische Mon- 
archie erfreute, drückt sich u. a. auch in den Ein- 
korn m e n s te u e re rgc b n i sse n aus, die Redner nun- 
mehr im einzelnen bespricht, wobei er auch des :j 23 
und seiner Durchführung gedenkt, die tatsächlich im 
Interesse der Gerechtigkeit liege. Er erinnert bezüg- 
lich der AnzeigcpHicht an das Düsseldorfer Abkommen 
der Industrie mit den Regierungen zu Düsseldorf und 
Arnsberg, das in seinen GruudzUgen der Finanz- 
minister angenommen und das nunmehr auch das Ab- 
geordnetenhaus sich zu eigen gemacht habe. Was 
ilie vom l'iiianzministcr in Aussicht gestellte Erhöhung 
der Einkommensteuer um luO Millionen Mark an- 



belangt, so sei diese Eventualität um so betrübender, 
als schon heute die direkten Steuern von einer ver- 
hältnismäßig sehr kleinen Minderheit unserer Be- 
völkerung getragen würden. In Preußen waren im 
Jahre 1904 infolge der Steuerfreiheit aller derjenigen 
Einwohner, die nicht mindestens 900 Jk oder darüber 
verdienen, bei einer UeBamtbevölkerung von 35 62900«) 
Köpfen nicht weniger als 22 422 000 Köpfe, also 63*0 
der ganzen Bevölkerung, steuerfrei. Von den übrigen 
standen nicht weniger als 11 620 000 Köpfe oder 32 " , 
in der niedrigen Steuerklasse von 900 bis 3000 
Es sind also von 35 629 000 Köpfen rund 34 Millionen 
entweder ganz steuerfrei oder nur in einer Steuer- 
klasse von 900 bis 3000 .*. Es bleiben 1 ßOOOW 
Köpfe übrig, d.h. 4,45 o, 1 « der Bevölkerung, die 70 1\, 
des gesamten Steueraufkommens in Preußen auf- 
bringen. Nur 0,75 ".'o der Bevölkerung hat ein Ein- 
kommen von über 9500 .*, und diese, also noch nicht 

I ",t> der Bevölkerung, bringen 44,54 o.o der gesamten 
Einkommensteuer auf. Da kann man doch nicht davon 
sprechen, daß die starken Schultern nicht belastet 
werden. Nimmt man Ergänzung»-, Erbschafts- und 
Kommunalsteuer hinzu, so tragt ein Drittel der 
ganzen Bevölkerung 2n0 Millionen Mark Staatscin- 
kommensteuer, 40 Millionen Mark Ergänziingsstcuer, 

II Millionen Mark Erbschaftssteuer und 450 Millionen 
Mark Kommunulsteuer, d. h. also rund 700 Millionen 
Mark «lirekter Steuern werden von einem Drittel der 
Bevölkerung gezahlt. Von den indirekten Steuern, 
die von der gesamten Bevölkerung getragen werden, 
entfallen auf Preußen 580 Millionen Mark. Und an- 
gesichts solcher Tatsachen behauptet die Sozial- 
demokratie, unser Volk werde durch indirekte Steuern 
ausgesaugt, während der reiche Teil der Bevölkerung 
fast keine Lasten zu tragen habe. Angesichts die*er 
unwahren, aber sehr populär gewordenen Meinung 
gestaltete man die Reichs f inauzre form im Reichs- 
tag unter tunlichster Umgehung von Steuern auf 
Genußmittel. Der Erfolg der Reform hat den Er- 
wartungen in keiner Weise entsprochen; nur die lirau- 
steuer und die Zigarettetisteuer, die am ineisten ge- 
fürchtet wurden, haher. höhere Ertrüge gebracht als 
vorgesehen waren; der Ertrag des Fraehturkunden- 
stcmpcls hat dank dem lebhaften Verkehr den Vor- 
anschlug erreicht ; alle anderen Steuern haben Minder- 
erträge gebracht, und die Fahrkartenstcuur hat noch 
dazu eine bedeutende Abwanderung der Personen au» 
höheren in niedere Klassen zur Folge gehobt. 

Das veranlaßt den Vortragenden zu einer längeren 
Darlegung über unser Verkehrswesen, und er 
begrüßt die Bereitwilligkeit des Ministers der öffent- 
lichen Arbeiten, nicht allein dem Wagenmangel tun- 
lichst zu steuern, sondern auch ein Bauprogramm 
aufzustellen und für die nötigen Abfuhrwege zur Be- 
wältigung des Versandes der großen Industriereviere 
zu sorgeu. Er erörtert weiterhin die Bedeutung de* 
neugeschaffenen Eiscnbahnzentralamtes in Berlin 
und bespricht eingehend die Frage der Ermäßiguns: 
der Gütertarife. Ferner erörtert er die auf dem 
tiebiete der Fluß- und Kanalschiffahrt be- 
stehenden Pläne und bespricht insbesondere die 
Notwendigkeit einer größeren Abmessung der Schleu- 
sen beim Rhein-Herne- beziehungsweise Rhein- 
Dortmund - K anal , die den Charakter eines grolk'n 
Industriehafens für das Ruhrrevier tragen würden. 
Angesichts der auf 100 Prozent zu schätzenden 
Verkchrszunahmcn der nächsten zehn Jahre werde 
eine Scbleusetiabmessung von 10 m lichter Weite 
nicht genügen, da dann der Kanal die Eisenbahnen 
nur um 10 bis 12' * Millionen Tonnen entlasten werde. 
Bei einer Schleusenbreite von 12 m werde sich die 
Leistungsfähigkeit auf etwa 30 Millionen Tonnen er- 
höhen. Das sei in erster Linie auch zum Zweck* 
einer genügenden Entlastung der Eisenbahnen dringend 
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notwendig. Etwaige Bedenken der Nordseehäfen 
könnten hier nicht in Betracht kommen. Der Kanal 
werde nicht zur Unterstützung der Nordseehäfen, 
sondern zur Entlastung des hiesigen Reviers gebaut. 
Den Nordseehäfen falle kein Stein aus der Krone, 
wenn ihnen der Khein-Hcrne-Kanal wesentliche Fraeht- 
mengen nicht zuführe; dagegen könne das hiesige 
Revier durch eine zu geringe Leistungefähigkeit des 
Kanals in die größte Verlegenheit kommen. Auch 
werde dann später ein sehr kostspieliger Umbau nötig 
werden, und in dieser Beziehung müsse doch, worauf 
schon im Landtag der Abgeordnete Hirsch- Essen mit 
Recht hingewiesen habo, der Nord-Ostseo-Kanal und 
die Sehleusenanlago in Emden eine lehrreiche War- 
nung sein. 

Der Redner bringt sodann namens des Aus- 
schusses folgenden Beschlußantrag ein: „Der Verein 
ist der l'eberzeugung, daß die Abmessung der für 
den Rhcin-Herno- bezw. Rhein- Dortmund- 
Kanal geplanten Schleusen auf 10 m lichte Weite 
eine zu geringe ist, und die mit Sicherheit zu er- 
wartende Verkehrssteigerung bald einen mit großen 
Kosten verbundenen Umbau des genannten Kanals 
erforderlich machen würde. Au dio Staataregiemng 
richtet daher der Verein das dringende Ersuchen, im 
Interesse des Verkehrs und einer wirksamen Ent- 
lastung der Eisenbahnen die Schleusen deB Rhein- 
Herne- bezw. Khcin-Dortmund-Kauals auf mindestens 
18 m lichte Weite abmessen zu wollen." 

Vortragender geht darauf zum Gebiete der Sozial- 
politik über. Der Verein sei ein aufrichtiger Freund 
einer ehrlichen und in ihren Endzielen durchführbaren 
Sozialpolitik, lehne aber Utopien auf das entschiedenste 
ab. Dahin rechnet Redner die Einrichtung der so- 
genannten konstitutionellen Fabrik, deren Lobredner 
im Reichstage, Abgeordneter Naumann, wie der Ver- 
künder eines neuen Evangeliums gepriesen worden 
sei, obwohl seine Ausführungen lediglich einen un- 
verfälschten Marxismus in Detailausgabe darstellen. 
Wer dem Arbeiter eine bestimmende Mitwirkung an 
allen Aktionen eines Unternehmens sichern will, der 
kennt vom Geschäft und vom (icsehilftlichen nichts 
und treibt weltfremde Utopisterei. Redner bespricht 
ferner die zahlreichen Arbeiterausstände und die Auf- 
gaben der Arbeitgeberverbünde, um sich dann der 
Frage der Kartelle und Syndikate zuzuwenden 
und zugleich die Interpellation Kunitz über die Al>- 
•.chaffung der Kohlenausfuhrtarife einer Kritik zu 
unterziehen, die die Notwendigkeit der Beibehaltung 
jener Tarife ergibt. Ebenso legte er die ablehnende 
Stellung dar« die der Verein zur Berggesetz - 
n o v e 1 1 e eingenommen habe, und erörterte endlich 
die Gründe, die die rheinisch-westfälische Industrie 
dazu geführt habe, ihre Mitwirkung an einer Welt- 
ausstellung Berlin 1913 endgültig abzulehnen. 
Er schloß mit den Worten: „Wie sich unsere wirt- 
schaftlichen Verhältnisse weiter entwickelt! werden, 
ist heute darzulegen nicht meine Aufgabe. Aber so 
viel glaube ich doch sagen zu dürfen, daß nach der 
ganzen gegenwärtigen Beschäftigung in der Industrie 
/.um Schwarzsehen kein Grund vorliegt. Ich schließe 
daher mit dem zuversichtlichen Wunsche, daß auch 
die Zukunft hell bleiben möge!" 

Dem Vortrage Dr. Beniners folgte lebhafter Bei- 
fall und der herzliche Dank des Vorsitzenden namens 
der Versammlung für die lichtvollen Darlegungen. 
Nach kurzer Erörterung, an der die Uli. Dr. Tenge, 
Ingenieur Schott. Dr. v. Wuldthausen teilnahmen, 
wurde der Beschlußantrag über den Kanal Rhciu-llcme 
und Rhein-Dortmund einstimmig angenommen. Dr. von 
Waldthaiisen-Essen wurde an Stelle des verstorbenen 
Dr. Goeckc in den Ausschuß des Vereins gewühlt und 
darauf die sehr anregend verlaufene Versammlung 
durch den Vorsitzenden geschlossen. 



Verein deutscher Werkzeugmaschinen- 
Fabriken. 

In der am 27. Mai d. J. in Baden-Baden ab- 
gehaltenen Generalversammlung berichtete zunächst 
der Vorsitzende, Hr. Geh. Kommerzienrat Sc hieß - 
Düsscldorf, über die Geschäftslage folgendes: Wie 
das Gewinnergebnis des Werkzeugmaschinenbaues im 
verflossenen Vereinsjahre (April 1900 bis dahin 1907) 
als einigermaßen günstig bezeichnet werden darf, so 
kann auch heute festgestellt werden, daß der Ge- 
schäftsgang gut geblieben ist und die Fabriken reich- 
lich mit Arbeit versehen sind. Es ist aber leider 
zu befürchten, daß bei dem großen Wettbewerb im 
Inlande, bei der leichten Einfuhrmöglichkeit für aus- 
ländische Maschinen und bei dem Mangel einer kaum 
zu erreichenden Syndizierung der inländischen Er- 
zeugnisse Klagen über weniger günstige Rechnungs- 
abschlüsse bei Abflauen der wirtschaftlichen Lage 
schnell laut werden würden. Deshalb ist stets die 
Mahnung auszusprechen, daß die Fabriken sich immer 
mehr zur Pflege der Besonderheiten in der Herstellung 
von Maschinen entschlössen, um die weitgehenden 
Ansprüche der Abnehmer mit besserem Erfolge be- 
kämpfen zu können, auch auf die Innehaltung der 
von dem Verein aufgestellten Bedingungen den Be- 
stellern gegenüber bedacht zu sein. Erfreulich ist, 
daß seitens der deutschen Maschinenindustrie und vor- 
wandten Fabrikationsstütton in einer Kommission, in 
der auch der Vorein deutscher Werkzeugmaschinen- 
Fabriken vertreten ist, in der Frage der allgemeinen 
Lieferungsbedingungen Vorarbeiten gemacht sind, die 
wohl zu einem vorteilhaften Abschluß demnächst 
kommen werden. Wie in fast jedem Industriezweige, 
gestalten sich die Arbeiterverhältnisse immer schwie- 
riger, da bei dem notorischen Mangel an geschulten 
Facharbeitern die Ansprüche auf hohen Verdienst 
sich immer mehr steigern, dabei aber in l.ezug auf 
Leistung und Verantwortlichkeit sehr viel zu wünschen 
übrig bleibt. Wenn nun der Geschäftszweig mit 
hohen Materialpreisen rechnen muß, auf deren Fest- 
setzung er keinen Einfluß hat; wenn, wie es bestimmt 
zu erwarten ist, sich die Unkosten durch die steten 
Neukonstruktionen zur Erfüllung der Forderung nach 
schnellerer und billigerer Bearbeitung von Massen- 
artikeln steigern werden, so muß auf die Notwendig- 
keit der Hebung des Solidaritätsgefühls unter don 
Fabrikanten hingewiesen werden, die, wenn auch ein 
Zusammenschluß der Fabriken wegen der Individuali- 
sierung der Leistungen sehr schwierig ist, itn all- 
gemeinen Geschäftsgebaren bei ehrlichem W r ollon 
erreicht werden kann. Zu hoffen ist, daß die Matcrial- 
lieferanten bei Bemessung der l'reise das Bestrehen 
leiten möge, ihren Abnehmern — den Maschinen- 
fabrikanten — die Erhaltung ihrer Betriebsstätten 
bei bescheidenem Nutzen zu ermöglichen, und daß den 
Führern der Arbeitnehmer bei ihren Forderungen die 
Mahnung zur Erhaltung der Wettbewerbsfähigkeit der 
heimischen Industrie dem Auslande gegenüber in Er- 
innerung kommen möge, da nur bei Wahrung der 
gemeinsamen Interessen ein ersprießliches Arbeiten 
zu erwarten ist. Was den Ausblick in die Zukunft 
angeht, so steht zu erwarten, daß ungeachtet der 
augenblicklich, auch durch den hohen Geldstand 
weniger versprechend erscheinenden Lage n. a. durch 
reichliche ausländische Bestellungen auch für die 
nächste Zeit ein verhältnismäßig günstiges Geschäfts- 
ergebnis wird erzielt werden können. 

Den Jahresbericht trug der Geschäftsführer, Herr 
1' a u 1 Steller, vor; er behandelte darin die ver- 
schiedenen wirtschaftlichen und technischen Fragen, 
mit denen sich der Verein im Laute des Jahres be- 
fallt hat, so insbesondere die handelspolitischen Be- 
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Ziehungen zu den Vereinigten Stanten von Amerika, 
die für den Werkzeugmaschinenbau bekanntlich von 
hervorragender Bedeutung sind wegen des scharfen 
■Wettbewerbes, den amerikanische Erzeugnisse den 
inländischen Fabriken bereiten. Eine vom Verein 
schon seit Jahren verfolgte Angelegenheit, nämlich 
der Eigontumsvorbchalt an Maschinen, wurde im Ver- 
einsjahre zum Gegenstände eingebender Verhandlungen 
seitens verschiedener wirtschaftlicher Körperschaften 
gemacht. Der Verein ersah mit Genugtuung, dati 
die von ihm zuerst gegebene Anregung nunmehr auch 
behördlicherseits Berücksichtigung findet und hoffent- 
lich zu einer befriedigenden Lösung der Frage führen 
wird. An technischen Fragen behandelte der Verein 
namentlich folgende: Er bewirkte eine fachwissen- 
scbaftlichc Darstellung des Schnclldrehstahl Verfahrens,* 
die in technischen Kreisen weite Verbreitung fand. 
Außerdem trat der Verein nachdrücklich ein für die 
Einführung des deutschen i metrischem Bohrkegels 
für Spiralbohrer und wandte sich in dieser Frage an 
die deutschen Staatseisenbahnverwaltungen mit dem 
Erfolge, dali die meisten von ihnen bis auf dio 
Preußische Staatsbabn Verwaltung, deren Antwort noch 
aussteht, sich mehr oder weniger entgegenkommend 
zu dem Vorhaben äußerten. Er beteiligte sich ferner 
an der Abfassung des vom Vereine deutscher Ingenieure 
herausgegebenen technischen Wörterbuches und wirkte 
an der Herstellung der amtlichen Statistik für Werk- 
zeugmaschinen mit. Der Verein wnr somit auf den 
verschiedensten Gebieten des den Geschäftszweig be- 
rührenden Wirtschaftslebens tätig und kann mit Be- 
friedigung auf seine Wirksamkeit auch im abgelaufenen 
Vereinsjuhre zurückblicken. 

Verein zur Wahrung gemeinsamer Wirt- 
schaltsinteressen der deutschen Elektro- 
technik. 

Der Bericht über die am 10. April l'.»l>7 in Berlin 
stattgehabte Jahresversammlung des Vereins zur 
Wahrung gemeinsamer Wirtschaltsinteressen der deut- 
schen Elektrotechnik liegt jetzt vor; wir entnehmen 
ihm, daß der genannte Verein am 11. Juni 1902 
in Düsseldorf gegründet wurde, somit nunmehr fünf 
Jahre besteht, l'eber die Tätigkeit während dieser 
fünf Jahre berichtet ausführlich der Syndikus Dr. It. 
Bürner; er weist auf die Gründungsschwierigkeiten, 
dio verschiedenen Arbeiten und Erfolge der Geschäfts- 
führung und nuT die in den Ven-insdnickschriften 
niedergelegten, in den einzelnen Jahresversammlungen 
gehaltenen Vorträge hin. An wichtigeren statistischen 
Daten finden sieh im Geschäftsberichte, daß die deut- 
sche Ausfuhr von elektrotechnischen Erzeugnissen 
hl Millionen Mark im Jahre H'.»S betrug, während 
sio inzwischen auf 131 Millionen Mark im Jahre 
1906 gestiegen ist. Diesen letzt jährigen Ausfuhf- 
ziffern stehen 7 Millionen Mark — ü'>„ eingeführte 
elektrotechnische Erzeugnisse gegenüber. Die Produk- 
tion der elektrotechnischen Industrie wird für da* 
Jahr 1900 auf 500 Millionen bewertet, während sie 
im Jahre lHÜS nur 229 Millionen betrug. Die Zahl 
der von den elektrotechnischen Betrieben beschäf- 
tigten Arbeiter und Angestellten stieg von 2li O00 im 
Jahre lS'.tö auf .'»4 000 im Jahre lS'.M und auf rund 
100 000 im Vorjahre. 

Als besonderer Vortrag, gehalten vom Syndikus 
Dr. jur. H. Börner, stund auf der Tagesordnung: .Die 
Bestrebungen der technischen Angestellten zur Gleieh- 
stellung ihrer Hechte im Dienstvertrage mit denjenigen 
der Handlungsgehilfen. " Nach einigen einleitenden 
Worten mit Bezug auf die geschichtliche Entwicklung 
der Organisationen der technischen Angestellten, nimmt 
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der Vortragende zu den nachfolgenden Punkten Stel- 
lung: .1. Die Zahlung des dem Angestellten zukom- 
menden Gehaltes hat am Schlüsse jedes Monats m 
erfolgen, falls nicht etwas anderes vereinbart worden 
ist. 2. Der Angestellte ist nicht verpflichtet, sich für 
den Fall der Krankheit den Betrag anrechnen *u 
lassen, der ihm für die Zeit der Behinderung au* 
einer Kranken- oder Invalidenversicherung zukommt. 
Eine Vereinbarung, dio dieser Vorschrift zuwider 
läuft, ist nichtig. 3. Regelung der KonkurrenzklauseJ. 
4. Bei der Beendigung oder Kündigung des Dienst- 
verhältnisses kann der Angestellte ein schriftliches 
Zeugnis über die Art und Dauer der Beschäftigung 
fordern. Das Zeugnis ist auf Verlangen des An- 
gestellten auch auf die Führung und die Leistungen 
auszudehnen. Auf Antrag des Angestellten hat d i 
Ortspolizeibehörde das Zeugnis kosten- und Stempel- 
frei zu beglaubigen." Am Schlüsse seines Vortrages 
kommt Kcdner auch auf den Bund dor technisch- 
industriellen Beamten zu sprechen. In dem Programm 
dieser Organisation erblickt der Vortragende insofern 
eine große Gefahr, als die Bestrebungen dieser Kor- 
poration darauf hinauslaufen, unsere Ingenieure zj 
proletarisieren, sie auf den Stand der gewöhnliche): 
Lohnarbeiter hinabzudrücken. Für den Fabrikanten, 
so führte Redner aus, heißt es jetzt, den Techniken 
ausdrücklich den Platz anzuweisen auf den sie ge- 
hören, und der ist neben den Industriellen, als deren 
nächste Mitarbeiter: es heißt jetzt auch, den In- 
genieuren nach Möglichkeit dabei zu helfen, dal) ihre 
billigen Wünsche nach Verbesserung ihrer rechtlichen 
Lage erfüllt werden. Im Anschluß an diese Aus- 
führungen beschloß dio Versammlung nachfolgende 
Resolution : 

„Der Verein zur Wahrung gemeinsamer Wirt- 
schaftsinteressen der deutschen Elektrotechnik er- 
kennt die Bestrebungen der technischen Angestell- 
ten, die auf eine Gleichstellung ihrer rechtlichen 
Lage mit derjenigen der kaufmännischen An- 
gestellten hinzielen und die in der Eingabe des 
Deutschen Techniker - Verbandes vom S. Oktober 
1005 an den Reichstag sowie in dein bekannten 
Bassermannschen Initiativantrage zum Ausdruck ge- 
kommen sind, im allgemeinen als berechtigt a::. 
erwartet aber bei der Regelung dieser Kechtsuiaterie 
eine genügende Rücksichtnahme auf die besonderen 
Verhältnisse in der Industrie gegenüber denjenigen 
im llandelsgewerbe.- K. IE. 

Centrai-Verein zur Hebung der deutschen 
Fluß- und Kanalschiffahrt. 

Der Verein veranstaltet aus Anlaß der I. Inter- 
nationalen Motorboot- Ausstellung,* die )•" 
Juni und Juli d. .1. in Kiel stattfindet, daselbst eine Ver- 
sammlung, an der neben dem Kaiserlichen Automobil- 
Klub der Verein deutscher Motorfahrzeug-Industrieller 
und eine Reihe sonstiger, eigens eingeladener »in- 
schaftlicher Verbände teilnehmen wird. 

Die Tagesordnung sieht für den 10. Juni mittag- 
12 I hr nach Eröffnung der Ausstellung durch deren 
Protektor, S. Königliche Hoheit den Prinzen Hein- 
rich von Preußen, einen Rundgang mit anschließen- 
der Dampferfahrt nach dem Kaiser - Wilhelm - Kanal 
zur Besichtigung der Schleusenanlagen und des Kanal* 
vor. Am 17. Juni vormittags i» 1 « Ehr soll in der 
Marineakademie ein Vortrag „Ueber die Bedeutung de* 
Motors für die Fluß- und Kanalschiffahrt* gehalten 
werden, für den Generalsekretär Ragoczy da* Kor- 
referat übernommen hat. Der Nachmittag wird der 
Besichtigung von Kriegsschiffen, einem Besuche der 
Kaiserlichen Werft u. a. gewidmet sein. 

• Geschäftsstelle: Kiel. Martensdamm 2* MO. 
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Umschau im In- und Ausland. 

Deutschland. Es ist bekannt, daß bei uns 
Kohlenbergbau wie Eisenindustrie und alle übrigen 
Kohlenverbraucher unter dem Mangel an Wagen zum 
Transport von Kohle und Koks stark zu leiden haben. 
Zu diesem Uebelstande, der sich leider zu einer fast 
ständigen Einrichtung ausgebildet hat, tritt nun neuer- 
dings ein weiterer dadurch. daU sowohl in den Be- 
zirken der preußischen Staatsbahnen wie auch in denen 
der Keichseisenl.ahuen sich ein ausgesprochener 

Mangel an langen offenen Wagen, 

die vornehmlich zum Vorladen von Schienen und 
Trägern erforderlich sind, eingestellt hat, und daß 
diese Erscheinung in den letzten Monaten einen Ein- 
fang angenommen hat, der ganz unerträglich ist und 
für die Eisenindustrie die bedenklichsten Folgen haben 
muß. Die .Köln. Zeitung" schreibt hierzu: 

„In Lothringen-Luxemburg, an der Saar, in Rhein- 
land und Westfalen, überall zeigt sich dieselbe trost- 
lose Erscheinung. Ausfallziffern iu einer geradezu er- 
Hchreckenden Höhe. Dali einzelnen Werken iu einem 
Zeiträume von mehreren Wochen mehr als f.0<i o 
Bedarfes nicht gestellt wurden, ist nichts Seltenes ; 
stellenweise sind an einzelnen Tagen gar N5" ( o der 
erforderlichen Wagen ausgeblieben. Trotz der ebenso 
sachlich wie nachdrücklich erhobenen Beschwerden 
bei den Eisenbahnbehörden ist bis jetzt ein nennens- 
werter Erfolg nicht zu verzeichnen. Schon im August 
vorigen Jahres stellte der Minister der öffentlichen 
Arbeiten auf eine Eingabe fest, daß die in den 
letzten Monaten durch den Verkehrsaufschwung in 
unerwarteter Höhe gestiegenen Anforderungen an 
langen offenen Wagen, namentlich SS-Wagen, nur 
unzureichend befriedigt werden konnten«, und heute 
nach fast Jahresfrist hat sieh nichts gebessert, son- 
dern die Lage ist noch schlimmer geworden. Wenn 
auch seitens der Eisenbahnverw altung immer wieder 
versichert wird, daß ihrerseits allos geschehe und 
nichts versäumt werde, um den hohen Wagenbedarf 
zu befriedigen, so ist trotzdem leider die Sehwierig- 
keit des Wagenmangels in keiner Weise bisher prak- 
tisch erleichtert worden. Auf den ohnehin be- 
schränkten Lagerplätzen der einzelnen Werke lagern 
Tausende von Tonnen Material, die nur auf Gestel- 
lung der zur Verladung erforderlichen Wagen harren. 
Es entstehen dadurch die größten Schwierigkeiten im 
Werksbetriebe. Die Anhäufung versandfertiger Waren 
macht ein systematisches Arbeiten, wie es die in- 
einandergreifenden Stahl- und Walzwerksbetriebe 
naturgemäß erfordern, nicht nur unmöglich, sondern 
zwingt schließlich auch zur vorübergehenden Still- 
iegung einzelner Betriebsabteilungen. Die Klagen 
der Abnehmer im Inlande und besonders auch im 
Auslande über schleppende und ausfüllende Liderungen 
werden denn auch immer dringender und lauter. Die 
Behinderung der Lieferungsfäbigkeit erschwert nament- 
lich das Geschäft im Auslande ganz ungemein und 
muß notwendig auf die Dauer dahin wirken, daß der 
deutsche Wettbewerb auf dem Weltmarkte Terrain 
verliert, das dann nur schwer wieder erobert werden 
kann. Ob die Eiseiibuhn den erhöhten Bedarf nicht 
doch in etwa voraussehen konnte, kann man leider 
schon deswegen nicht direkt verneinen, als sie im In- 
lande selbst eine Hauptabnehmern! der in Betracht 
kommenden Materialien ist, und wegen der in beziig 
auf die Länge der Schienen gestiegenen Anforderungen 
selbst einen großen Bedarf an langen Spezialwagen 
bat. Es erscheint sehr fraglieh, ob von der Eisen- 
bahnverwaltung diesem l'mstande durch beschleunigte 



Beförderung der Schienentransporten dienenden be- 
ladenen und leeren Wagen und rascheste Entladung 
immer und überall Rechnung getragen wird, und ob 
nicht hierin etwa« mehr geleistet werden könnte. 
Dankenswert würde auch ein schnelleres Tempo in 
der Vermehrung dieser von der Eisenindustrie be- 
nötigten Spezialwagen sein." 

Wir vermögen den obigen Ausführungen nur in 
allen Funkten beizupflichten und ihnen noch hinzu- 
zufügen, daß uns Einzelfälle beknnnt Bind, in denen 
große Mengen (bis zu ÄOOO t) fertiggewalztes Material 
auf den Höfen der Walzwerko liegen und nicht ab- 
gefahren werden können, weil es an Wagen gebricht. 
Es ist wohl behauptet worden, daß der Mangel au 
gewöhnlichen Kohlen- und Kokswagen in Wirklichkeit 
nicht so groß sei, wie es aus den Wagengostellunga- 
ziffern hervorgeht, indem darauf hingewiesen wurde, 
daß in solchen Fällen, in denen Wagenmangel be- 
fürchtet wird, mehr Wagen eingefordert werden, als 
tatsächlich nötig sind. Diese Mutmaßung, für die 
nach unserer Kenntnis allerdings ein wirklicher «rund 
nicht vorliegt, kann nun keinesfalls auf die Gestellung 
der langen Spezialwagen angewendet werden, weil 
hier eben durch die starke Ansammlung von Mengen 
fertiggewalzter Schienen, Träger usw., die der Abfuhr 
harren, der Beweis erbracht ist, daß die Abfuhr der 
Fabrikation nicht zu folgen vermag. 

Dagegen wird uns zuverlässig mitgeteilt, daß die 
Eisenbuhnverwaltung häutig die langen Wagen dadurch 
mit Beschlag belegt, daß sie auf denselben verladene 
Schienen tage- und wochenlang uneiitlnden stehen 
läßt, weil sie ihre Ahladcdispositioncn noch nicht 
getroffen hat und eine Einladung vermeiden will. Es 
wäre sehr erwünscht, wenn die Kiscnbahnverwaltung 
hierüber Erhebungen anstellen ließe und für schleu- 
nige Abhilft- Sorge tragen wollte, damit der Verkehr, 
für den der Staat das Monopol hat, nicht stockt. 

Der Mangel hat solchen l'mfang angenommen, 
daß. wie wir hören, in der Eisenindustrie eine be- 
sondere Nach weisestelle in Aussicht genommen ist. 
die täglich Erhebungen über die Zahl der fehlenden 
Wagen anstellen soll. 

Rußland. Die 

Ausfuhr von Eisen- und Manganer/. (Iber Nikolajew 

im Jahre 11.0t; betrug, nach einem Bericht des Kaiser- 
lichen Vizekonsuls in Nikolajew, an Eisenerz 270370 t 
und an Manganerz 73 110 t.* Dieser Export hat im 
Jahre l'.M»2 begonnen und ist mit Ausnahme des 
Jahres 1'.'04 stetig gestiegen. Eine weitere Vermeh- 
rung steht einstweilen auch für dieses Jahr noch be- 
vor. Es sind mehrere Abschlüsse in hochprozentigen 
l<i. r j bis tlS° ; ol Eisenerzen auf Jahre hinaus gemacht 
worden, wovon wohl der größte Teil über Nikolajew 
zur Ausfuhr kommen dürfte. Im Laufe der Jahre 
sind auch die Preise nicht unerheblich in die Höhe 
gegangen, so daß man jetzt mit 7 Kop. f. d. I'ud 
(1 l'ud — lt>,4 kgi franko Waggon Grube hei o2<> 0 
garantiertem Metallgebalt wohl kaum mehr ankommen 
kann, während vor einigen Jahren 4 bis 5 Kop. für 
gleiche Sorten gezahlt wurden. 

Aus Furcht, es könnte zu viel dieses Erzes in das 
Ausland befördert werden, sind in den Kreisen der 
Industriellen Stimmen laut geworden, die eine Ein- 
schränkung des Erzevportes als wünschenswert emp- 
fehlen ließen. Dies mag auch die Veranlassung zu 
der Idee gegeben haben, ein Syndikat nus den Erz- 
grubenbesitzem zu bilden, das den ganzen Alleinvcr- 

* „Nachr. f. Handel u. Industrie- l'.<u7, :«>. Mai; 
vergl. .Stahl und Eisen- 11107 Nr. 1 s. H4. 
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kauf in die Hand nehmen und gleichzeitig durch Er- 
höhung des Preist'* auf eine Einschränkung der Erzaus- 
fubr zugunsten de« inländischen Verbrauches hinarbeiten 
soll. Da neben England auch Deutschland ein großer 
Abnehmer dieser russischen Eisenerze ist, so dürfte 
diese Maßnahme, wenn sie verwirklicht werden sollte, 
nicht ohne Einfluß auf den deutschen Markt bleiben. 
Der Export wird aber wahrscheinlich Ton selbst zu- 
rückgehen, wenn einmal die inländischen Hütten- 
werke ihre Tätigkeit wieder aufgenommen haben und 
als Käufer auftreten; sie werden leicht solche Preise 
bieten können, die das Ausland nicht zu bewilligen 
imstande sein wird ; außerdem werden die drüben 
sich Mühe geben müssen, wenn sie den ganzen Be- 
darf der russischen Werke decken wollen. 

In geringerem Maße als der Kisenerzexport hat 
die Ausfuhr des Manganerzes zugenommen. In- 
folge der ungünstigen Verhältnisse, unter denen der 
Bozug der kaukasischen Manganerze in den letzten 
Jahren zu leiden hatte, ist die Aufmerksamkeit mehr 
auf die Manganerzlager am Dnjepr gelenkt worden, die 
allerdings ein minderwertigeres Er/ als das kau- 
kasische enthalten, dafür aber wohl unter weniger 
schworen Bedingungen ihre Ausbeute auf den Welt- 
markt schaffen können. Mehrere Felder sind bereits 
von großen russischen und ausländischen Hütten- 
werken übernommen worden, die eine Bearbeitung in 
großem Stile beabsichtigen. 

Die durch die Notlage infolge Stockung des kau- 
kasischen Manganerzversandes erzwungene Verbindung 
nordamerikaniBcher Konsumenten mit den russischen. 
Ferro man gan erzeugenden Hüttenwerken hat den 
Bezug von diesem Produkt weiter befestigt. Für 
Nikolajew kommt dieser Artikel fast nur im Winter 
in Frage, zu der Zeit, wo das Asowsche Meer durch 
Eis geschlossen ist. Es wurden etwa 6000 t über 
diesen Platz ausgeführt, meist nach Amerika. 

Amerika. Nachdem die in Italien gemachten 
Erfahrungen als zufriedenstellend bezeichnet werden 
mußten, gingen uueh die Amerikaner dazu über, 

Eisenbahnschwellen aus Eisenbeton * 

probeweise zu benutzen. So wurde im August 1905 
im Bahnhof von Galveston eine kurze Probestrecke 
nach der Ausführungsart von H. E. IVrcival in 
Houston, Texas, verlegt. Der Querschnitt dieser 
Schwellen ist unterhalb der Stelle, wo die Schienen 
aufliegen, trapezförmig, mit der schmalen Seite nach 
unten, dazwischen aber annähernd in der Form eines 
gleichseitigen Dreiecks mit abgestumpfter Spitze. 
Diese Form soll sehr viel dazu beitragen, ungleich- 
mäßiges Selzen zu verhindern. I m einen 2,4 m 
langen Botoublock widerstandsfähig gegen die zahl- 
reichen beim Befahren des Geleise* in der Schwelle 
auftretenden Kräfte zu machen, muß mau ihm nach 
den Ausführungen des Erfinders eine Form geben, 
daß die exzentrischen Druckbennspruchungen aus- 
geschaltet werden. Auch dieser l'mstand führte zu 
dem V-förmigen Querschnitt in der Mitte auf eine 
Länge von 1,2 m. Die Schwelle ist 2,4 in lang, 
22,5 cm stark und an der Oberfläche 23 cm breit. 
Die Schienen liegen auf einem . r > cm starken, 22,5 cm 
breiten und 35 cm hingen Holzblock. Die Befestigung 
der Schiene auf der Schwelle erfolgt mit Hilfe eine» 
25 cm langen und 21 mm starken Bolzens, der in 
die Schwelle eingegossen ist und am oberen Ende, 
das aus dem Holzblock hervorragt, ein Schrauben- 
gewinde trägt. Die Eiseneinlagen bestehen nus drei 
12 mm starken Längsstäben, von welchen 2 innerhalb 
der breiten oberen Kanten und eine zwischen diesen 
liegen, ferner aus einein IH mm starken Eisenstabe 
innerhalb der Bodeukante und um alle 4 Eisen in 
Abständen von 40 cm herumgelegten 4,5 mm starken 

* .Tonindustrie-Zeitung- 1907, 4. Mai. 



Drahtschlingen. Die Stäbe sind zur Erhöhung der 
Klemmfestigkeit gerippt. Die im Laufe eines Jahres 
mit den Pereivalscheu Schwellen gemachten Er- 
fahrungen waren so gut, daß die bisherigen hölzernen 
Schwellen der „Galveston, Houston und Hendenon 
EiBenbahngesellschaft* durch solche aus Eisenbeton 
ersetzt werden sollen. 



l'eber die HäTtebestinimnng mittels der 
Hrinellsrhen Kugeldruckprobe und verwandter 
Eludruckverfahren. 

Dr. P. L u d w i k bespricht in der .Zeitschrift de* 
OeBterr. Ingenieur- und Architekteuvereins" * unter 
eingehender Angabe aller Literaturi|uellon die in 
neuerer Zeit für Härtebestimmungen bekannt gewor- 
denen Eindruckverfabren. Alle diese Verfahren füllen 
auf den genialen theoretischen Untersuchungen tob 
Hertz** über die Berührung fester elastischer Körper 
und auf seiner Definition der Härte. Nach Hertz 
wird ilie Härte eines Körpers durch den auf die 
Flächeneinheit bezogenen Normaldruck gemessen, der 
im Mittelpunkt einer kreisförmigen DruckHächc herr- 
schen muß, damit in einem Punkte des zu messenden 
Körpers die Spannungen gerade die Elastizitütsgrenie 
erreichen. Während sich bei spröden Körpern die 
l'eberschreitung der Elastizitätsgrenze durch kon- 
zentrische Sprünge kenntlich macht, läßt sich bei 
plastischen Körpern erst eine mehr oder weniger 
starke l'ebcraehreitung der Elastizitätsgrenze durch 
einen bleibenden Eindruck feststellen. Wo es »ich 
aber bereits um bleibende Eindrücke handelt, darf 
streng genommen die Hertzsehe Theorie nicht mehr 
angewandt werden, da sie nur unter der Voraus- 
setzung vollkommener Elastizität abgeleitet ist. Die 
Hertzsehe Definition der Härte ist unabhängig vom 
Krümmungsradius der beiden sich berührenden Flächen, 
also auch vom Krümmungsradius des bei den prak- 
tisch verwendeten Verfahren den Eindruck erzeugenden 
Körpers. Versuche von Auerbach und verschie- 
denen anderen Forschern ergaben jedoch eine Ab- 
hängigkeit der Härtezahl vom Krümmungsradius der 
sich berührenden Flächen. Anderseits wiesen Föppl 
und Schenk nach, daß auch bei gleichem Krümmungs- 
radius die Härtezahl mit steigendem Druck der ein- 
ander berührenden Körper zunimmt. Für vergleichende 
Versuche wurde daher von Föppl die Einhaltung eine* 
bestimmten Krümmungsradius und einer bestimmten 
EindruckHäche vorgeschlagen. 

Während man nach der Forderung der Hertz- 
Bchen Theorie früher bei der Härtebestimmung stets 
zwei Körper aus dem gleichen Material zur Be- 
rührung gebracht hatte, ließ Brinell diese For- 
derung fallen. Er drückte gehärtete Stahlkugeln in 
die Oberfläche des zu prüfenden Materials und be- 
zeichnete als Härtezahl das Verhältnis des auf di« 
Kugel ausgeübten Normaldruckes zu der Oberfläche 
des Kugeleindruckes. Auch bei der Brinellschen 
Kugeldruckprobe ist die Härtezahl von der Belastung 
und dem Durchmesser der Kugel abhängig. Brinell 
hat daher die Verwendung von bestimmten Kugel- 
bclastungen und Durchmessern empfohlen und damit 
ein für die Praxis brauchbares Verfahren geschaffen. 

Handelt es sich jedoch um Vergleiche verschie- 
dener Materialien, so ist auch bei gleicher Belastung 
der Kugel und gleichem Durchmesser die tirö6e de« 
Kugeleindrucks verschieden, und es können daher die 
verschiedenen Härtezahlen nicht miteinander ver- 
glichen werden, da die Härtezahl bei der Verwendung 
einer Kugel auch von der Größe des Eindrucks «!'■ 
hängig ist. Diesen Nachteil sucht Ludwik zu um- 

• 11)07 Nr. 11 S. 191 und Nr. 12 S. 205. 
*• Vergl. .Gesammelte Werke von Heinr. Hertz" 
Bd. I S. 155 bezw. S. 174. 



igitized by Google 



12. Juni 1907. 



Iiücherechau. 



Stahl und Eisen. 859 



gehen, indem er vorschlagt, statt einer Kugel eine 
Kegelspitze in die Oberfläche den zu prüfenden Ma- 
terials zu pressen. In diesem Falle ixt nach dem 
Kickschen (leset* der proportionalen Widerstände für 
jede beliebige Kindrucktiefe das Verhältnis der Kegel- 
belastung zur Kindruckflüche gleich. Die Abnutzung 
der Kegelspitze ist nach den Ludwikschen Versuchen 
nur unbeträchtlich, so daß hierin kein Nachteil des 
Verfahrens liegen dürfte. Als Vorzüge wären die im 
Vergleich zur Brinellprobe bedeutend einfachere und 
genauere Messung der Kindrucktiefe und die Möglich- 
keit von vergleichenden Untersuchungen innerhalb 
weiter Härteuiitersehiede zu nennen. Inwieweit jedoch 
die theoretische Voraussetzung, dali die nach diesem 



Verfahren erhaltenen Härtezahlen unabhängig von 
der Kindrucktiefe sind, worin der wesentliche Vorteil 
der Metbode liogeu würde, unter praktischen Ver- 
hältnissen orfüllt ist, müßte erst durch eingehende Ver- 
suche festgestellt werden. Der Verfasser teilt hierüber 
keine Versucbsergebnisse mit. E. Preith. 

Fragekasten. 

Aus welcher Ursache entspringt die vielfach 
behauptete Tatsache, daß abgelagerte Holzkohle er- 
giebiger ist, als frisch vom Meiler entnommene, und wie 
baut man derartige Ablagerungshütten {Kohlenstadeln) 
am zweckmäßigsten, um nm raschesten ein Quantum 
von ca. 300 Hektoliter Holzkohlo ergiebig zu machen? 



Büch erschau. 



Laquer. 15.: Der Ilau.thnlt des amerikanischen 
und d>s deutschen Arbeiters. (Sammlung 
klinischer Vortrage. Nr. 430.) Leipzig, 
Hreltkopt & Hflrtel. 0.75 

I)er Verfasser, der zum Studium der amerika- 
nischen Tetnpercnzbuwegung die Vereinigten Staaten 
besucht hat, unterzieht vom sozinlhygicnischen Staud- 
punkte aus, vorwiegend an Hand statistischer Daten, die 
Lebenshaltung des amerikanischen und deutschen Ar- 
beiters einem interessanten Vergleiche mit folgenden Er- 
gebnissen: 1. Der Arbeiter drüben braucht zu seiner 
Krnährung bedeutend mehr Fleisch, Mehl und Zucker, 
Gemüse und Früchte, dagegen erheblich weniger Unit 
und Kartoffeln als der deutsche ; 2. im einzelnen kauft 
er die Nahrungsmittel nicht teurer; 3. seine Nahruug 
ist schmackhafter und reicher an Kiweiß: 4. von den 
Gesamtausgaben des amerikanischen Arbeiters entfüllt 
im Verhältnis auf die Nahrung fast dasselbe, auf 
die (durchweg geräumigere und bessere) Wohnung 
die Hälfte mehr, auf die Kleidung ein Geringes 
weniger und auf alle übrigen Ausgaben ein Viertel 
weniger als beim deutschen. Ferner weist der Ver- 
fasser nach, daß die deutsche Arbeiterfamilie droi- 
bis viermal so viel für Alkoholika ausgibt, wie die 
amerikanische, und ihr Budget für diesen Posten 
mindestens um den Betrag belastet, den die Ameri- 
kaner an sich mehr für Wohnung, Nahrung und 
Kleidung ausgeben. — Als beherzigenswerter Beitrag 
zur Alkoholfrage verdienen die Ausführungen des Ver- 
fassers namentlich auch in Industriekreisen Beachtung. 

Huber, l'rot". Theodor. Lehrer an der Höheren 
Handelsschule in Stuttgart : Wie liest man 
eint Miau:? Fünfter Neudruck. Stuttgart 
1!M>7. Muthsche Verlagshandlung. 1 ■ . 

Calel», Dr. jur. IL. Handelssehuldirektnr in 
Straßhurg i. Kls. : MV* liest in/meinen Kurs- 
zettel!- Stuttgart 11)07. Muthsche Verlags- 
handlung. 1 

Obwohl die Zahl der« deutschen Kapitalisten, die 
ihr Vermögen in Wertpapieren angelegt haben, sich 
nach sachkundiger Schützung auf mehrere Millionen 
belluft gibt es doch unter ihnen sehr viele, die ratlos 
vor den Hieroglyphen des täglichen Kurszettels ihrer 
Zeitung sitzen oder nicht wissen, was sie mit den 
Bilanzen der Aktiengesellschaften, au denen sie be- 
teiligt sind, anfangen sollen. Nach beiden Richtungen 
hin Aufklärung zu geben, ist der Zweck der vor- 
liegenden Schriften. Sie erfüllen ihre Aufgabe durch 
knapp gehaltene, aber doch ausreichende Darlegungen 
in leicht verstandlicher Form, wesentlich unterstützt 
durch Bilanzschematu bezw. Kurszettel-Abdrucke, die 
den Heften beigegeben sind. 



Der Verfasser der ersten Schrift benutzt die 
Gelegenheit, um - mit vollem Kochte — Kritik an 
der vielfach üblichen, wenig übersichtlichen Art der 
Bilanz-Aufstellung zu üben, die dem nicht kauf- 
männisch gebildeten Leser das Verständnis dieses 
ohnehin nicht ganz einfachen Gebiete» noch mehr 
ersehwert, und knüpft daran praktische Vorschläge, wie 
dem gerügten Uebelstandc abgeholfen werden könne. 

Bei der Redaktion sind nachstehende Werke ein- 
gegangen, deren Besprechung vorbehalten bleibt: 
Love, A. K. H.: Lehrbuch der Elastizität. Autori- 
sierte deutsche Ausgabe, unter Mitwirkung des Ver- 
fassers besorgt von Dr. Aloys Timpe, Assistent 
au der Technischen Hochschule in Danzig. Mit 
75 Abbildungen im Texte. Leipzig und Berlin 
1907, B. G. Teubner. Geb. 10 *. 
Mitteilungen über Forschungsarbeiten auf dem C,e- 
biete den Ingenü'uruesrns. Herausgegeben vom 
Verein deutscher Ingenieure. Heft 4»»: Versuche 
an der Wasserhaltung der Zeche Franziska in 
Witten. - Grübler, M. : Vergleichende Festig- 
keitsversuch« an Körpern aus Zementmörtel. - - 
Lorenz, IL: Vergleichsversuche an Schiffn- 
schrauben. — Lorenz, IL: Die Aendcrung der 
L'mlaufzahl und des Wirkungsgrades von Schiffs- 
schrauben mit der Fahrgeschwindigkeit. Berlin 
1907. Julius Springer (in Kommission). 1 
Pen kort. J. K. Kichard, Wettersteiger: Die 
chemische Untersuchung der Wetterquxe. (Bibliothek 
der gesamten Technik, :!2. Band.» Mit 31 Abbil- 
dungen im Text. Hannover 1907, Dr. Max Jänecke. 
1,20 ♦ , geb. I,«0 ,*. 
Kund, Bernhard. Ingenieur: Die Gefahren der 
Hauchplage und die Mitlei zu ihrer Abwehr. (Kin 
Mahnwort zur Kohlenvcrschwendung.) Vortrag, ge- 
halten im Verein Gestorr. ( iesundheitstechniker in 
Wien am 20. Juni 1906. Wien 1907, Moritz Perle*. 
Sammlung berg- und hüttenmünntschrr Abhandlungen. 
Heft 6: Das Steinkohlenbecken in der belgischen 
( ampine und in Hollündisch-Limburg. Von B. Schul /- 
Briese!), Düsgeldorf.* Mit 1 l'ebersichtskarte. 
Heft 7 : Leber Einteilung und Nameube/eiehnung 
des Eisens. Von Otto T Ii a 1 1 n e r , Bisinarckhütte 
< t.-S.** — (Sonderabdrücke aus der „Berg- und Hütten- 
männischen Rundschau". i Knttowitz < >.-S. 1907, 
Gebrüder Böhm. Je 1 
Stolzen wald, Gustav, Hütteningenieur: Zink- 
gewinnung. (Bibliothek der gesamten Technik, 
41. Band.) Mit 19 Abbildungen. Hannover 1907, 
Dr. Max Jänecke. 1,40.*, geb. 1,80 «. 
Straf t/rnetzbueh für da» Deut*, he Heidt. Berlin S. 
190C, L. Schwarz & Comp. 0,(10 >. 

• Vergl. „Stahl und Eisen" 1907 Nr. 14 S. V14. 
** Vergl. . Stahl und Eisen" 1907 Nr. 22 S. 7 Ts. 
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Industrielle 

Aktien ■ Gesellschaft Jlseder Hütte In Groß» 
Jlsede und Aktien •Gesellschaft Peiner Walzwerk 
in l'elne. — Aus dorn Rechenschaftsberichte ist zu 
ersehen, daß während de« Geschäftsjahres 1906 auf 
der Jlseder Hütte die Hochöfen 1, 3 und 4 ununter- 
brochen im Feuer standen, während Ofen 2 am 
18. Mai angeblasen wurde. Erzeugt wurden insgesamt 
281 425 (i. V. 240 070! t Roheisen, d. i. für den Hoch- 
ofentag 212 724 (219242) kg. Von dem erblasenen 
und aus dem Jahre 1905 übernommenen Roheisen 
erhielt das Peiner Walzwerk 282 958 t, an andere 
Abnehmer wurden 80 t abgesetzt. I>io Walzwerke 
stellten 256 88(1 i i. V. 215 825) t her. Zum Versand 
gelangten (unter Einschiuli des Selhstverbrauehes) 
258 750 (231 (»50) t Walzwerkserzeugnisse und 81449 
(71 165l t l'hosphatmehl, und zwar gingen von ersteren 
41541 (08 379it ins Ausland. — Der Rohgewinn der 
Jlseder Hütte beträgt unter Berücksichtigung von 
7842,57 • Vortrag 5 658 225,45 * und der Rein- 
gewinn (nach Verrechnung von 513 439,77 . * für In- 
standhaltung der Werksanlagen und 844 275 •* für 
Abschreibungen) 4 292 66'», 11 Hiervon gehen 

277 867,35 . * für Tantiemen und sonstige Vergütungen 
ab, 3984 075 > (60%) sollen als Dividende verteilt 
und 38 568,33 •« auf neue Rechnung vorgetragen 
werden. Das Peiner Walzwerk erzielte im letzten 
Betriebsjahre (1. Juli 1905 bis 30. Juni 1906> ein- 
schließlich 22 506,62 Vortrag und 162 425,44 
Zinsen und Mieten einen Ueberschull von 986 327,33 • 
abgeschrieben wurden 750 000 , >'■ und für Erhaltung 
der Werksanlagen verrechnet 205 904,60 v, so da 15 
für 1900/07 ein Vortrag von 30 422,73 * verblieb. 
Der am 30. Juui 1907 zu verrechnende Kohgewinn dcR 
Peiner Walzwerken für die Zeit vom 1. Juli bis 
31. Dezember 1906 belauft sich auf 4 025 860,07 *. — 
Zu Lasten der Anlagekonten wurden im Jahre 1906 
buchmäßig verwendet: von der Jlseder Hütte 

2 325 918,24 f. vom IViner Walzwerk 534 042,50 . *, 
außerdem wurde für Instandhaltung der Werksanlagen 
verrechnet: von der Jlseder Hütte 513 439,77 vom 
Peiner Walzwerk 310 679,51 . Insgesamt wurden 
also für die genannten Zwecke auf beiden Werken 

3 684 080,02 • aufgewendet. Der Geldbedarf des 
laufenden Jahres ist auf 7 287 400 > veranschlagt. 
Von diesem Betrage, mit dem die inzwischen erfolgte 



Rundschau. 

Erhöhung des Aktienkapitals* der Jlseder Hütt« im 
Zusammenhange steht, ist ein sehr großer Teil tum 
Bau eines fünften Hochofens mit den dazu erforder- 
lichen Maschinen und Apparaten bestimmt; außerdem 
sollen Grundstücke angekauft, Arbeiterwohnungen er- 
richtet und im Peiner Walzwerk Betriebserweiterun^n 
vorgenommen werden. 

Gebr. Körting:, Aktiengesellschaft. Linden bei 
Hannover. - Wie der Berieht des Vorstande» sos- 
führt, wurden die Erträgnisse des letzten Geschäfts- 
jahres der Gesellschaft sowohl durch die immer norh 
ungünstigen Verhältnisse in Rußland als auch durch 
Arbeiterausstände und -Aussperrungen, die das Haupt- 
werk in Linden etwa drei Monate stillegten, wesent- 
lich beeinHußt. Hiervon abgesehen war die Geschäfts- 
lage in allen Abteilungen günstig. Der Absatz in 
Groügasmaschinen ließ zwar durch den Wettbewerb 
der Dampfturbine sowie infolge eines gewissen Still- 
standes im Bau von Hochofen- und Hüttenwerken 
etwas nach, doch gelang es. die Ausfälle durch ver- 
mehrte Lieferung von schiicllaufcndcn Verbrennungs- 
motoren, namentlich für Automobile und Wasser- 
fahrzeuge, auszugleichen. Die ausländischen Filialen 
arbeiteten, mit Ausnahme von Rußland und Belgien, 
befriedigend. Die Gewinn- und Verlustrechnung wei»t 
bei 402 703,05 .« Abschreibungen unter Einschluß von 
28 251,78 Vortrag einen Reinerlös ven 859 434,61 > 
nach: hiervon Hießen der Rücklage 41559,15.*«, 
als Tantieme für den Aufsichtsrat sind 7481.1'.' .* 
zu vergüten und als Dividende sollen 80(1000 .4 (5 1 >i 
verteilt werden, so daß auf neue Rechnung noch 
10 394,27 . f vorgetragen werden können. 

Wittener Stahlrohre« - Werke, Witten a. d. 
Ruhr — Röhren walz werke, Aktien -Gesellschaft, 
Gelsenkircben -Schalke. — Laut handelsgerichtlich 
eingetragenem Vermerke sind die Höhrenwalzworke 
unter Ausschluß der Liquidation durch l'eberganj 
ihres gesamten Vermögens an die Wittener Siahl- 
röhrenwerke aufgelöst worden und beide Gesellschaften 
nunmehr völlig miteinander verschmolzen.** Die 
Schalker Rölirenwerke sollen als Zweigniederlsssuni: 
der Wittener Stahlrohren -Werke weitergeführt »erden. 

* Vergl. .Stahl und Eisen- 1907 Nr. 15 S. 538. 
*« Vergl. .Stahl und F.isen" 1906 Nr. 1 S.KS. 
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Aeuderangen In der Mitgliederliste. 

Bernd, Heinrich, Betriebschef der Rasselsteiner Eisen- 
werks-Gesellschaft. lUsselstein bei Neuwied. 

Brandenburg, /.., Bergingenieur, Gcschäftsführeniler 
Direktor der ( zenstoebauer Actiengesellschaft für 
Bergbaubetrieb, C/.ciistochau, Theaterstr. 61. 

Braiidenlturi/, Paul, Betriebsingenieur der Gelsen- 
kirchener Bergwerks- Akt.-G es., Abt. Aachener 1 1 ütten- 
Verein. Rothe Erde, Aachen. Bismarckstr. 190. 

»Vir/*, Eilum d, Geb: Justizrat, Düsseldorf, lnselttr. 10. 

Fettirei.i, Fili.r, Dipl.-Ingenieur, Lupen. Nispertstr. 

(irime, Erich, Ingenieur, Rombach i. Lothr. 

Ht,tf,ld, Wilhelm, Fubrikdirektor, Duisburg, Mül- 
heimerstr. 

Henrich, Luilir., Dipl. -Ingenieur, l'orz a. Rhein. Adelen- 
li ütte. 

Kettet. Aul"», Dipl.-Ingenieur, Gclscukirchcncr Berg- 
werks-Akt. -Ges.. Abt. Schalker Gruben- und Hütten- 
Verein. Ilohöfeii-Gelsenkirchen. 

klemmt, St., Dr.-Ing. h. c, Bcrgasscssor a. D., General- 
direktor, -St. Avold i. Lothr. 

K"i rfer, A . Betriebsleiter der Hochofenanlage der 
Friedrich- Alfred-Hütte. 



Xeuhuld, Hanf, Ingenieur, Karlshütte bei DiedenhofiD. 
Schni t loch, II'., Düsseldorf, Bismarckstr. 90 

Neue Mitglieder. 
liorhrt. Heinrich, Ingenieur, Direktor der Aktiebolagtt 

Axeltorp Kaolinbruck, Axeltorp. Süd-Schweden. 
Haienith, Ernst, Düsseldorf, l'aulusstr. 7. 
Mntejku, Felix, Ingenieur, Krasnogrij/.or jewka, l'oit 

Nikopol, Gouv. Jekatcrinoslaw, Süd-Rubland. 
Miiliieimann, Julius, Inhaber der Fa. Gebr. Middel- 

muiin, Essen-Ruhr, Andreasstr. 14. 
Xiixuen, Hulurt, Diplom-Ingenieur. Mülheim a. d. Ruhr. 

Mellinghoferstr. 61 1 
Pauli, lii inhold, Düsseldorf, l'aulusstr. 7. 
Peel:, I.udui;/, Hochofenchef, Eschweiler 2. 
ftotmnnn, Paul, Fabrikant. Mitinhaber der Fa. F.W 

Killing, G. m. b. IL, Hagen i. W. 
Schneider, M., Ingenieur der Märkischen Maschinen- 
bau-Anstalt. Ludwig Stuckenholz, Akt.-Ge»., Wetter 

a. d. Ruhr, Bergstr. 2. 
Schulte, Bernhard. Geschäftsführer der Firma Job. 

Heinr. Köppern dt Co.. G. in. b. H., Düsseldorf. 

Kheinhof. 

Tin Ens. >,, Paul, Bankdirektor, Düsseldorf, Ehlands». 4. 
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üil STAHL UND EISEN "Si? 

. J|aF ™ ^ feg Vernn] deutsAw 

JTtS Z EITSC H R I FT 'tJST 

FÜR DAS DEUTSCHE EISENHÜTTENWESEN. 

Nr. 25. 19. Juni 1907. 27. Jahr gang. 

Beiträge zur Geschichte des Eisens. 

Geschichte der Eisenindustrie im Kreise Olpe. 



Unter diesem Titel hat kürzlich Dr. Franz 
Sonderinann schätzenswerte Mitteilungen 
über die Entwicklung der Eisenindustrie im süd- 
westlichen Teile der Provinz Westfalen ver- 
öffentlicht.* 

Die fleißige Arbeit verdient die Beachtung 
aller derer, die sich für die Industrie- und Wirt- 
schaftsgeschichte unseres Vaterlandes inter- 
essieren, vor allem der Eisenindustriellen. Der 
Verfasser entstammt einer alten Eisengewerken- 
familie, die seit Generationen im Besitze des 
Niederstenhammers bei Olpe war; er ist also 
schon durch seine Herkunft in besonderem Maße 
für die vorliegende Aufgabe berufen. Dr. Sonder- 
mann hat nicht nur die einschlagige Literatur, 
sondern auch ungedruckte Quellenschriften im 
Staatsarchiv zu Münster i. Westf., besonders die 
alten Urkunden der Klöster Ewich und Drols- 
hagen sowie der Pfarrarchive zu Olpe und Rhode 
für die alte Zeit, und für das 18. Jahrhundert 
wichtige Aufzeichnungen von v. Stockbansen 
aus dem Jahre 1781 gründlich studiert; außerdem 
hat er private Quellen und mündliche Ueberliefe- 
rungen benutzt, wodurch es ihm gelungen ist, 
das geschichtliche Bild zu bereichern und zu 
vertiefen. 

Monographien wie die vorliegende haben aber 
nicht bloß lokale Bedeutung, sondern sie sind 
wichtige Beiträge zur Kulturgeschichte. Bei dem 
reichen Inhalt müssen wir uns mit einem kurzen 
Auszug begnügen. 

Der Kreis Olpe grenzt an das alte Eisen- 
gebiet des Siegerlandes, mit dem es manches 
gemein hat. Wie dieses besitzt es eine alte 
Eisenindustrie, die sich aber abweichend und 
eigenartig entwickelt hat. Beide Gebiete sind 
Bergländer, von zahlreichen Bächen und kleinen 
Flüssen mit starkem Gefälle durchschnitten. Die 



* „Mänaterache Beiträge zur Geachichtaforachang*. 
Herausgegeben ron Dr. Alov» Meister, Profeaaor 
&n der Unirenitlt MUnster. Seue Folge. X. Münster 
1907, Franz Coppenrath. 
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Täler sind eng und bieten für Feld- und Wiesen- 
bau nur geringe Flachen. Deshalb fand die 
Besiedelung dieser unwirtlichen Länder erst ver- 
hältnismäßig spät statt, und als die Bevölkerung 
zunahm, sah sie sich auf industriellen Neben- 
erwerb angewiesen, weil sie sich durch Landbau 
allein nicht ernähren konnte. Diese industrielle 
Tätigkeit gründete sich auf den Holzreichtum 
der Berge, der sich am besten durch Schmelzung 
der Erze und die Bearbeitung des Eisens nutzbar 
machen ließ. So entstanden schon im frühen Mittel- 
alter wie im Siegerlande so im benachbarten Sauer- 
lande auf den waldreichen Höhen Eisenschmelzen, 
sogenannte Rennfeuer, die noch ausschließlich 
von Hand bedient wurden und deren Bestehen 
durch zahlreiche Scblackenhaufen bezeugt wird. 
Während das Siegerland aber Ueberfluß an 
Eisenerzen, dagegen früh schon Mangel an Holz 
hatte, war im Kreis Olpe das Umgekehrte der 
Fall, weshalb fremdes Eisen eingeführt und 
mit einheimischer Holzkohle verarbeitet wurde. 
Dies waren die Osmundschmieden, deren 
Rohstoff, der schwedische rohe Osmund, durch 
den Handel der Hansa über Soest nach Atten- 
dorn kam und in der Umgegend zu dem zähen 
Osmundeisen, das besonders von der Panzerzunft 
in Iserlohn, Altena und Lüdenscheid begehrt 
war, verschmiedet wurde. Solange die Hansa 
blühte, blieb die zu dem Bunde gehörige Stadt 
Attendorn der Vorort der Osmundschmiederei ; mit 
ihrem Verfall und namentlich nachdem durch das 
Eisenausfuhrverbot Gustav Wasas um 1540 die 
schwedische Zufuhr aufgehört hatte, ging Atten- 
dorn und sein Eisengewerbe zurück, während die 
Stadt Olpe, die für die Eiseneinfuhr aus dem Sieger- 
land, das jetzt die Bezugsquelle wurde, günstiger 
lag, emporblühte. Auch wurden in dem Gebiet 
von Olpe selbst gute Eisenerze gewonnen, 
worauf schon im Jahre 1468 bei Kleusheim von 
Siegener Hüttenleuten ein „Blasofen" erbaut und 
Eisen geschmolzen wurde. Wichtiger war die 
Einfuhr von rohem Eisen und „Edeleisen% 
auf die eine neue Betriebsform begrüudet wurde. 

1 
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An den Wasserläufen entstanden Hammerhütten 
mit Frischherden, in denen das eingeführte Roh- 
eisen gefrischt und zu Osmund verschmiedet 
wurde, wahrend man das Edeleisen in Stahl- 
hämmern zu Stahl verarbeitete. Nachdem aber 
die Grafen von Nassau-Siegen die Aasfuhr von 
rohem Eisen aus dem Siegerland verboten hatten, 
waren die Olper Schmiede auf den Bezug von 
Roheisen aus der Dillenburger und Wctzlarer 
Gegend angewiesen. Dieses war mehr für die 
Herstellung eines zähen weichen Eisens ge- 
eignet, das sich gut zu Platten oder Blechen 
verschmieden ließ, und diese Erfahrung ver- 
anlaßte zu Anfang des 17. Jahrhunderts eine 
neue Arbeitsweise, die, nachdem die Schrecken 
des Dreißigjährigen Krieges überwunden waren, 
zur Blüte gelangte. An Stelle von Osmund 
wurden Bloche geschmiedet ; es entstand das für 
den Kreis Olpe charakteristische „Breitwerk*, 
d. h. das Schmieden von „Platen" (Blechen) unter 
Breitbämmern. Das Material hierzu lieferten 
die zum Breitwerk gehörigen „ Stückhämmer 
Frischhütten, in denen die gefrischten Luppen 
unter Hämmern von 360 Pfund Gewicht zu 
Stücken (Flachstaben) von 6 Zoll Breite und 
5 /4 Zoll Dicke ausgeschmiedet wurden. Aus 
den Stücken wurden dann im Breitwerk, erst 
unter einem Ausreckhammer, dann unter einem 
Glatthammer Platten, und zwar besonders „ Piepen- 
platten* (Rohrblech) und Doppelsturzblech, ge- 
schmiedet. Die Olper Bleche erlangten bald 
großen Ruf und Absatz nicht nur in allen 
Gegenden Deutschlands, sondern auch im Aus- 
lande. Ein Teil der Produktion wurde im Kreis 
Olpe von Kessel- und Pfannenschmieden zu 
Handelsware verarbeitet. 

Das ganze Handwerk war in dem „ Schmiede- 
amt* zu Olpe vereinigt, und die Schmiede bildeten 
eine Zunft, deren Aufgabe es war, „ Wissenschaft 
und Handwerk der Breitwerkschaft" zu pflegen 
undzu erhalten (Cölnische Bergordnung von 1669). 
Eingehend behandelt Sondermann die Bedeutung 
der Olper Eisenindustrie und der Breitwerks- 
zunft, welche die zugehörigen Schmiede- und 
ReidemeiBter in sich vereinigte. Auf diese gründ- 
liche Untersuchung können wir hier aber nur 
verweisen. Bis 1820 vermochte sich die Zunft 
zu behaupten, dann erlag sie der neuen Betriebs- 
weise d. h. der englischen Konkurrenz, die mit 
Steinkohlen Eisen erzeugte und unter mit Dampf- 
maschinen getriebenen Walzen gleichmäßigere, 
schönere und billigere Bleche herstellte. „Ein 
Walzwerk liefert in einem Tage mehr, als ein 
Hammerwerk in einer Woche" schrieb um diese 
Zeit Friedrich Harkort. Auch die alten Stahl- 
hflmmer gingen zugrunde, bis auf einige wenige 
im oberen Lennetale. „Es war (um 1840) still 
geworden in den Bergen unseres Landes; es war 
vorbei das muntere Hummern und Pochen in den 
engen Tälern unserer B.'tclie und Flübcheu. Nur 



spärliche Mauerreste und Spuren früherer künstlich 
angelegter Gefälle erzählen heute noch von reger 
Betriebsamkeit an diesen verlassenen Stellen. 1 

Die Zeit der Hammerwerke war dahin 
Die mit Wasser getriebenen Walzwerke, die 
hier und da an ihre Stelle getreten waren, 
konnten nicht gedeihen. Die Holzkohlenindustrie 
kämpfte schwer gegen die immer mächtiger 
werdende Steinkohle. Noch einmal schien es 
besser werden zu wollen, als in den vierziger 
und fünfziger Jahren des vorigen Jahrhundert« 
durch den Bau von Eisenbahnen, Maschinen- 
fabriken usw. eine große Nachfrage nach Eisen 
entstand und hohe Preise dafür bezahlt wurden. 
Da glaubte man im Kreise Olpe in der Anlage 
und im Betrieb von Holzkohlenhochöfen du 
Heilmittel gefunden zu haben. Man betrieb sie 
mit Zylindergebläsen , die durch Wasserräder 
bewegt wurden. In den fünfziger Jahren standen 
neun dieser Hochöfen in dem kleinem Gebiete 
im Feuer. Aber auch diese Fabrikation trag 
schon den Todeskeim in sich und erhielt des 
letzten Stoß durch den Bau der Ruhr-Siegbahn 
1860/61. Diese für das Siegerland so segens- 
reiche Bahn wurde der Eisenindustrie des Kreise« 
Olpe zum Verderben. Die Bahn durchschnitt 
nur den nördlichen Rand des Kreises, so daß 
die meisten Hütten- und Puddelwerke in den 
engen Seitentälern weitab von den Bahnstationen 
zu liegen kamen. Die ungünstig gelegenen 
Holzkohlenhochöfen erlagen zuerst. Die an 
Bahnstationen befindlichen, wie die bei Alten- 
hundem, Grevenbrück und Finnentrop, gingen 
zu Koksbetrieb über und wurden dementsprechend 
um- und ausgebaut. Aber alle diese Hütten 
mußten ihre Erze kaufen und hatten hohe Frachten 
darauf, so daß sie nur bei günstigen Preisen 
mit Nutzen arbeiten konnten. Als daher nach 
dem Wiener Krach 1873 der große Preissturz 
kam und die Zeit des Niederganges jahrelang 
dauerte, gingen auch diese Hütten zugrunde. 
Nur der Hochofen bei Grevenbrück blieb noch 
im Betrieb. Wenig besser erging es den Puddel- 
werken. Die nur durch Wasserkraft betriebenen 
erlagen zuerst , aber auch die mit Wasser- und 
Dampfbetrieb konnten sich nur erhalten, wenn 
sie Qualitätsware machten. Die meisten kamen 
in der Periode bis 1877 zum Stillstande. 

Seit jener Zeit ist eine Besserung der Ver- 
hältnisse durch den Bahnbau Finnentrop— Rothe- 
mühle (1875 — 1880), die den Kreis Olpe 
erst erschlossen hat, eingetreten. Alte Walz- 
und Hammerwerke wurden umgebaut, und neu^ 
kamen hinzu. Die Werke, die in Verbindung 
mit Verzinkereien, Blechwaren-, Nagel- und Gabel- 
fabriken betrieben werden, gedeihen. Der Grund 
dieses Gedeihens liegt an den günstigen Arbeiter- 
verhältnissen und der billigen Arbeit. Die meisten 
Arbeiter besitzen und bebauen eigenes Feld. ^ 
arbeiten in jungen Jahren in den Fabriken und 
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Veber neuere Blechscheren. 
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Uberlassen den Alten den Feldbau, doch arbeiten „Trotzdem gehen die Söhne wieder zur Fabrik, 

auch letztere, wenn die Landwirtschaft ruht, natürlich zu demselben Herrn, in dessen DienBte 

je nach Gelegenheit noch gern in den benach- der Vater grau geworden ist. Möge es so bleiben." 

harten Eisenwerken. Hierdurch ist ein vererbtes In diesen Wunsch des Verfassers stimmen wir 

Verhältnis der Anhänglichkeit und des gegen- gern ein! 

seitigen Vertrauens vorhanden, das beiden Teilen Nur eine gedrängte Inhaltsübersicht konnten 

zum Nutzen gereicht. Fleißige Arbeiter ersparen wir den Lesern von „Stahl und Eisen" bieten, 

sich etwas, und für das Ersparte kaufen sie Wer aber das Büchlein zur Hand nimmt, wird 

Ackerland. Mancher hat sich so ein schönes noch manches Bemerkenswerte darin finden und 

Bauerngut erworben und ist wohlhabend geworden, nicht enttäuscht sein. Dr. L. Beck. 

Ueber neuere Blechscheren. 

Wenn schwere Blechscheren durch eine fort- hydraulischem Antrieb oder mit Käderantrieb 

laufend rotierende Exzenterwelle mittels ohne Schwungrad. Die Scheren letzterer Art 

Einrückvorrichtung in Tätigkeit gesetzt werden, werden mit einer Reversier-Dampfmaschine oder 

so haben lange Messer den Nachteil, daß der von einem entsprechend kräftigen Reversler- 




Abbildang l, Elektrisch angetriebene Schere 



Schnitt nicht mehr aufgehalten werden kann, 
wenn er von den vorgezeichneten Strichen ab- 
weicht. Je länger die Messer, desto größer 
kann die Abweichung ausfallen ; oft müssen der- 
artig verschnittene Bleche verworfen werden, so 
daß Blechscheren mit langen Messern, wenigstens 
für dicke Bleche, nicht mehr beliebt waren. 
Wenn man dicke Bleche schneidet, ist der Uebel- 
stand um so größer, weil beim Schneiden sich 
dicke Bleche in die Scheren gerne .hinein- 
ziehen". Hydraulische Niederhalt- Vorrichtungen 
konnten diesen Febelstand nicht, ganz beseitigen. 
Ans diesem Grunde baut man neuerdings 
schwere Blechscheren mit langen Messern uns 
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Elektromotor angetrieben. Alle diese Betriebs- 
arten gestatten, den Schnitt der Schere sofort 
anzuhalten, sobald derselbe vom Anriß abweicht. 
Außerdem kann die Schere wegen Fehlens eines 
Schwungrades nicht brechen. 

Die Maschinenfabrik Sack in Rath hat 
kürzlich mehrere große Blechscheren für elek- 
trischen wie auch hydraulischen Betrieb geliefert; 
wir bringen in Abbildung 1 die Darstellung einer 
solchen elektrisch angetriebenen Schere mit 3100 
mm Messerlänge für Bleche bis zu 40 mm Dicke. 
Wie aus dem Bilde zu ersehen, ist der Ober- 
messerträger mit der Exzenterwelle ohne Zu- 




Abbildung 2. Hydraulisch angetriebene Schere. 



hilfenahme eines Ausrücksteines verbunden und 
folgt daher der Obermesserschlittcn der Exzenter- 
bewegung der Uauptantriebswelle zwanglaufig. 
Er kann sich nie schief setzen, wie es wohl 
möglich ist bei Einrückscheren mit zwei Kulisseu- 
steinen. Wenn eine solche Kulissenstein - Ein- 
rückung etwas zu spät betätigt wird, so ist große 
Gefahr vorhanden, daß die Schere, auch wenn sie 
noch so kräftig gebaut ist. zu Bruch geht. Wenn 
nämlich nur e i n Kulissenstein Widerstand leistet, 
und der andere abgleitet, so setzt sich der Schlitten 
für das Obermesser schief ; durch die entstehende 
Kniehebelbewegung bricht die Schere unweigerlich. 
Derartige Vorkommnisse sind allen Fachleuten 
bekannt und haben veranlaßt, daß man in neuerer 
Zeit gänzlich von diesen Doppel-Steineinrückungen 
bei Scheren mit breiten Messerschlitten, die mit 
zwei Exzentern angetriebon werden müssen, ab- 
gekommen ist. 

Will man die mit Reversiermotor an- 
getriebene Blechschere in Gang setzen oder an- 



halten, so geschieht die» durch ihn selbst; da 
das Schwungrad wegfällt, muß der Motor ge- 
nügend stark sein. Ist ein Schnitt fertig, so 
geht das Messer wieder in die Höhe und bleibt 
in der Höchststellung, nachdem im richtigen 
Augenblick die elektrische Ausrückung des Motors 
automatisch betätigt worden ist, stehen. Gleich- 
zeitig tritt eine elektrische Bremse in Tätigkeit, 
welche die wenn auch nicht großen Schwung- 
massen rechtzeitig zum Stillstand bringt und die 
Schere in der Höchststellung festhalt. Verläuft 
sich ein Schnitt, so wird der Motor reversiert, und 
das Blech kann bei aufmerksamer Bedienung ge- 
rettet werden. Ein derartiger 
schwungradloser Betrieb hat 
gegenüber der bisher üb- 
lichen Antriebsweise durch 
ein ständig in Rotation be- 
findliches Schwungrad in Ver- 
bindung mit einer Einrück- 
vorrichtung mittels Kulis- 
sensteinen den Vorteil, datt 
man nicht zu warten braucht, 
bis die Exzenter wieder in 
der obersten Stellung an- 
gekommen sind, sondern dab 
der neue Schnitt, nachdem 
das Blech richtig liegt, *o- 
fort beginnen kann. 

Auch der hydraulische 
Betrieb eignet sich zur Er- 
reichung des vorstehend an- 
gedeuteten Zweckes sofor- 
tiger Betriebsbereitschaft 
und Stillsetzens. Der An- 
trieb kann durch Dampf- 
multiplikator oder durch 
direkten Druck aus einer 
Akkumulatorleitung erfol- 
gen. Abbildung 2 und I 
zeigen einige von der Maschinenfabrik Sack 
hergestellte Scheren dieser Art. Der An- 
trieb der Schere (Abbildung 2), die Bleche 
bis zu 60 mm schneiden kann , bei einer 
Messerlänge von 4500 mm und einer Ausla- 
dung von 1100 mm, erfolgt durch direkten 
Akkumulatordruck dergestalt, daß 15 verschie- 
dene Kraftabstufungen möglich sind. Zum An- 
trieb dienen nämlich vier hydraulische Zylinder 
(I bis IV), wovon je zwei auf jeder Seite der 
Schere an kräftigen Stahlgußhebeln, die auf die 
Hauptwelle der Maschine gekeilt sind, angreifen. 
Mit den Zylindern sind folgende Kombinationen 
möglich : 



1. Zylinder I 

2. Zvlinder 11 

3. Zylinder I und II 

4. Zylinder III 

5. Zylinder III and I 

6. Zylinder III and 11 



8. Zylinder IV 

9. Zylinder IV and I 

10. Zylinder IV and II 

11. Zylinder IV, II nnd I 

12. Zylinder IV and III 
18. Zylinder IV, III nnd 1 

7. Zvlinder III, II and I 14. Zvlinder IV, III and II 
Ib. Zylinder IV, III, II und L 
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Die Zylinder sind so bemessen, 
daß die Kraftwirkung gleichmaßig 
abgestuft wird. Aus einer an der 
Schere angebrachten Liste entnimmt 
der Scherenmeister, welchen von den 
vier Zylindern er benutzen muß. um 
das vorliegende Blech zu durchschnei- 
den. Er setzt dann die betreffenden 
Zylinder, von denen jeder einen be- 
sonderen Steuerapparat hat. unter 
Druck. Die Steuerapparate mit ihren 
Hebeln sind in Abbildung 2 deutlich 
zu erkennen. Da es sich meist um 
mehrere Schnitte handelt, ist die 
Einrichtung so getroffen, daß die 
betreffenden Steuerhebel, welche be- 
tätigt werden müssen, zusammen ge- 
kuppelt werden können. Hierzu 
dienen die in Abbildung 2 ersicht- 
lichen Handrader. Zur gemeinsamen 
Betätigung aller nötigen Steuer- 
apparate benutzt man dann einen 
längeren Hebel; in Abbildung 2. der 
letzte (siebente) Hebel in der Reihe. 
Wird die Blechdicke geändert, was 
ja nicht bei jedem Schnitt der Fall 
ist, so werden andere Hebel mit dem 
Hebel Nr. 7 nach Maßgabe der Liste 
gekuppelt, eine Arbeit, die kaum 
irgendwelche Zeitverluste veranlaßt. 
Die Schere arbeitet daher stets wirt- 
schaftlich und auch bequem, denn 
nach Verkupplung der für die be- 
treffende Kraftstufe erforderlichen 
Steuerhebel genügt zur Betätigung 
der Schere der Haupthebel. Wie aus 
der Abbildung zu ersehen, sind außer 
den vier Handhebeln für die vier 
Steuerapparate der Betriebszylinder 
noch ein fünfter und sechster Hebel 
angebracht, wovon der eine zur Be- 
tätigung der Niederhaltesternpcl und 
der andere zum Heben der drei mitt- 
leren Gelenkrollen dient, die vor 
dem unteren Messersattel angeordnet 
sind. Die Gelenkrollen laufen in 
Kugellagern und die drei mittleren 
sind deswegen um ein gewisses Maß 
nach oben hydraulisch hebbar, damit 
auch konkav gekrümmte Bleche in 
der Mitte von den Gelenkrollen an- 
gehohen werden können. 

Besondere Aufmerksamkeit ist der 
Anordnung aller hydraulischen Zylin- 
der und Apparate geschenkt, damit 
Schlabberwasser nicht auf das zu 
schneidende Blech tropfen kann, wo- 
durch der Vorriß verwischt werden 
würde. Deswegen sind die hydrau- 
lische Abbalancierung zum Ausgleich 
des Gewichtes des oberen Messer- 
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Schlittens, sowie auch die hydraulischen Zylinder 
für die Niederhaltestempel nach rückwärts verlegt. 
Auch die vier Betriebszylinder der Schere sind so 
angeordnet, daß durch undichte Stopfbüchsen ver- 
loren gegangenes Wasser niemals auf das zu schnei- 
dende Blech tropfen kann. Die Stopfbüchsen der 
vier Betriebszylinder liegen in bequemer Höhe 
und können jederzeit nachgezogen werden. Ihre 
Plunger sind hohl, verengen sich nach unten 
konisch und haben im Grunde ihrer Aushöhlung 
eine kugelig ausgedrehte Spurfläche, auf welcher 
die Enden von Schubstangen lose aufsitzen. Die 
Plunger derjenigen Zylinder, welche kein Druck- 
wasser erhalten, bleiben beim Hochgehen der 
anderen in der tiefsten Lage. Die betreffenden 
Schubstangen werden aber mit hochgenommen 
und pendeln lose in der Höhlung ihrer Plunger 
(D. R. P. Nr. 181 105). Es ist bei dem Bau 
von Scheren wichtig, jede elastische Nachgiebig- 
keit der Messer zu verhüten. Deshalb ist der 
Untermessersattel sehr stark als Hohlgußstück 
konstruiert und führt sich der Messerschlitten 
nicht nur an den Enden, sondern ist auch in 
der Mitte durch eine durchgehende außerordent- 
lich kraftige Platte abgestützt. 

Abbildung 3 zeigt vier große Scheren (von 
der fünften anf der Abbildung im Hintergrunde 
befindlichen kleinen Schere ist abzusehen), welche 
die obengenannte Firma gleichzeitig zur Aus- 
führung brachte. Die eben beschriebene hy- 
draulisch angetriebene Schere (Abbild. 2) steht 
rechts an zweiter Stelle. Die übrigen drei 
Scheren werden dampfhydraulisch betrieben. Sie 
haben an jedem Ende der Schere nur je einen 
Zylinder. Für die dicksten Bleche werden beide 
Zylinder gebraucht, während für die dünneren 
Bleche so weit als angängig nur ein Zylinder 
benutzt wird. Im letzteren Falle macht der 
Dampfmultiplikator nur den halben Hub, und die 
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Drosselung des Dampfes braucht bei dünnen 
Blechen nicht zu weit getrieben zu werden. Im 
übrigen zeigen diese Scheren ahnliche Aus- 
führungen wie die beschriebene. Die Ausbalan- 
cierung des oberen Messerträgers und die Be- 
tätigung der Niederhaltestempel erfolgt durch 
Akkumulatordruckwasser. Bei dampfhydrau- 
lischem Betrieb einer Schere muß besonders 
darauf geachtet werden, daß das Dampfventü 
des Dampfmultiplikators rechtzeitig geschlossen 
wird. Andernfalls wird der Obermesserschlitten 
nach Durchschneiden des Bleches mit großer 
Gewalt abwärts geschleudert, was zu Störungen 
Veranlassung geben kann. Ans diesem Grunde 
ist ein Drosselapparat angebracht, welcher gegen 
das Ende des Schnittes den Wasserzufluß aus 
dem Multiplikator drosselt, beim Beginn de« 
Hochgehens des Schlittens diese Drosselung je- 
doch sofort aufhebt, so daß der Rückgang keine 
Verzögerung erleidet. Da derartige Drosselappa- 
rate desto besser wirken, je größer das durch- 
zulassende Wasserquantum ist, so hat die Ma- 
schinenfabrik Sack bei den zum Betriebe ihrer 
Blechscheren gebauten Dampfmultiplikatoren einen 
verhältnismäßig niedrigen Wasserdruck gewählt, 
um das Wasserquantum groß zu halten. Der 
hydraulische Zylinder der Dampfmultiplikatoren 
ist daher ziemlich dick. Die Abdichtung kann 
alsdann durch gewöhnliche Stopfbüchsen er- 
folgen. Dasselbe ist auch bei den eigentlichen 
Betriebszylindern der Schere der FaU. Gegen 
Hubende wird der Steuerungshebel für den 
Dampfeintritt durch die Schere selbst auf Aus- 
laß gestellt. Die Steuerung des Dampfzylinders 
der Multiplikatoren erfolgt durch ein vollständig 
entlastetes Doppelsitzventil. Die Ein- und Aus- 
strömung ist an der tiefsten Stelle angebracht, 
so daß die Entwässerung der Zylinder selbst- 
tätig erfolgt. 
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Um kurz noch einmal den Hauptgesichtspunkt 
zu kennzeichnen, so handelt es sich beim 
Hartguß um zwei Kristallisationsbahnen, die des 
grauen Roheisens und die des weißen. Ihre 
Verschiedenartigkeit beruht auf der verschiedenen 
Abkühlungsgeschwindigkeit. Diese Abkühlungs- 
geschwindigkeit bedingt alle jene nur kurz ge- 
streiften Punkte, die bei einer Kristallisation 
beobachtet werden müssen. 

Lichtbild 1 und 2 zeigen zwei der unter- 
suchten Hartgußprobeu in natürlicher Größe. 
Man erkennt drei Zonen : 



1. eine untere, metallisch glänzende, von 
strahligem Gefüge, die sogenannte Härtezone. 
Dieselbe besteht aus typischem weißem Roheisen. 
Mau erkennt, daß das Gefüge dieser Zone in 
die darüber liegende „einstrahlt", und zw 
haben die Strahlen eine Orientierung senkrecht 
zur Abkühlungsfläche eingenommen. Besonders 
deutlich tritt diese Erscheinung auch an den 
abgerundeten unteren Kanten auf. Die Kri- 
stallisation ist hier bei der Härtezone offen- 
sichtlich unter dem Einfluß der stark kühlenden 
eisernen Kokille erfolgt. 
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2. Erkennt man eine Uebergangszone. Diese 
hat das typische Gefüge des sogenannten hal- 
bierten Eisens. Man sieht hier schwarze Flecken 
in dem weißstrahligen Geftige; diese Flecken 
seien nach dem Vorgang von Benedicks als 
Spharulite bezeichnet. In ihnen erkennt man 
bei stärkerer Vergrößerung Graphitausschei- 
dungen. Die Anzahl und Größe der schwarzen 
Flecken nimmt zu, je weiter man sich der dritten 
Zone nähert. 

3. Diese Zone besteht aus typischem grauem 
Eisen. Es ist ein gleichförmiges Konglomerat, 
nicht durch eine bestimmte Orientierung der 
Kristallspaltflächen gekennzeichnet, im Gegensatz 
zu der unteren Härtezone. 

Die folgenden Lichtbilder sind nach drei 
Gesichtspunkten geordnet. 

A. Welche Eigentümlichkeiten zeigt der all- 
gemeine Gefügeaufbau des weißen und des grauen 
Roheisens ? 

B. An welchen Stellen treten die Bestand- 
teile des grauen Roheisens in der Härtezone auf? 

C. Welche Veränderung zeigt das Gefüge 
des weißen Roheisens, wenn der Grad der Unter- 
kühlung variiert? 

Zu A. Die weiße Zone zeigt eine Art der Kri- 
stallisation, die charakteristisch ist für Kristalle, 
welche aus einer unterkühlten Schmelze entstanden 
sind. Das soll durch ein Schema 
verdeutlicht werden. Bringt man 
in einem Glasrohr von geringem 
Durchmesser eine unterkühlte 
Schmelze durch Impfen zur Kri- 
stallisation, so beobachtet man 
zuerst an der Impfstelle (siehe 
Abbildung 5) die Entstehung von 
Kristallisationszentren a. Es bil- 
den sich mit bestimmten Zwischen- 
räumen Sphärokristalle. Von den 
Kri8talliten des Spharokristalles 
diejenigen frei fortwachsen und 
b bilden, die parallel der Rohr- 
wandung stehen, die anderen werden im freien 
Wachstum durch die Kristallite des benachbarten 
Spharokristalles behindert. Die Kristallfaden 
wachsen schneller; durch die bei der Kristalli- 
sation freiwerdende Wärme steigt zwischen den 
Kristallfäden die Temperatur eventuell bis zum 
Schmelzpunkt. Ohne bestimmte Orientierung 
gelangt der Rest der Schmelze zwischen den 
Kristallfftden zur Kristallisation. 

Lichtbild 3 ist eine Partie am äußersten 
Rande der Hartezone, einem Längsschliff senk- 
recht zur Abkühlungsfläche entnommen, in 125- 
facher Vergrößerung. Wir haben zwei Gefüge- 
bestandteile. Der weiße ist Zementit, der dunkle 
Perlit, dessen lamellare Struktur schon er- 
kennbar ist. Außerdem ist hier die Bildung 
von Kristallisationszentren zu beobachten. An 
dem oberen Rande der Photographie erkennt 
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Abbildung 5. 

können nur 
Kristallfaden 



man nämlich, daß von bestimmten Punkten aus 
Kristallite strahlenförmig in die Schmelze hinein- 
streben. Diese strahlenförmig angeordneten Kri- 
stallite schneiden sich mit den Kristalliten, die 
von dem benachbarten Kristallisationszentrtim 
ausgehen. Von den Schnittpunkten dieser Kri- 
stallite aus erfolgt dann aufs neue eine strahlen- 
förmige Anordnung der Kristallite in die Schmelze 
hinein. Der Winkel, unter dem die Kristallite 
benachbarter Kristallisationszentren sich schnei- 
den, wird um so spitzer, je mehr man sich von 
der Abkühlungsfläche entfernt. Es tritt zuletzt 
parallele Lagerung der Kristallite ein — analog 
der Bildung von Kristallfaden. Mit zunehmender 
Tiefe der Härtezone tritt diese Parallellagerung 
der Kristallite bei den verschiedenen Hartguß- 
proben in entsprechend größerer Entfernung von 
der Abkuhlungsfläche auf. Dies Gefügebild zeigt 
Lichtbild 4 und 5, ferner 6, 7, 8. 

Veranschaulichen wir uns für einen Augen- 
blick, daß in einem größeren Kristallaggregat 
die einzelnen Kristallite in Form zylindrischer 
Stäbchen aneinander gelagert seien, dann würde 
ein Längsschliff parallele Lagerung der Kri- 
stallite zeigen, senkrecht dazu ein Querschliff 
aneinander gelagerte kleine Kreise. Man würde 
bei der Kenntnis eines derartigen Systems sofort 
erkennen können, ob man in einem beliebigen 
Fall einen Längsschliff oder Querschliff unter- 
suchte. So unterscheidet sich im vorliegenden 
Falle beim weißen Roheisen in der Härtezone 
Längsschliff und Querschliff. Auf einem Quer- 
schliff gibt es keine parallele Lagerung der 
Kristallite. Hier schneiden sich die Kristallite, 
so daß regelmäßige Figuren, seien es Dreiecke 
seien es Polygone, entstehen (hierzu siehe Licht- 
bild 10 und 11). 

Eine Untersuchung des Längs- und Quer- 
schliffs in der Uebergangszone ist undeutlich 
und schwierig. Lichtbild 12 und 13 mögen 
das erläutern. Lichtbild 13, einem Länga- 
schliff entnommen, zeigt noch ganz schwach 
angedeutet eine gewisse parallele Orientierung 
der weißen Zementitkristallite. Die großen 
schwarzen Flecke sind Spharulite, bestehend aus 
Graphitausscheidungen und Perlit. In der Zone 
grauen Eisens sind Längsschliff und Querschliff 
identisch. Wir legen diesen Unterschied des 
grauen und weißen Eisens im Hartguß, der in 
bezug auf die Orientierung der Kristallite ganz 
abgesehen von der Verschiedenartigkeit der Ge- 
fügebildner besteht, als einen wesentlichen Ge- 
sichtspunkt fest. 

Den allgemeinen Aufbau des grauen Eisens 
in 30facher Vergrößerung zeigt Lichtbild 14. 
Der weiße Zementit umschließt in ziemlich regel- 
mäßigen Polygonen dunkle perlitische Partien, 
in denen Graphit ausgeschieden ist. Da diese 
einzelnen Partien mit Graphit sozusagen als 
Individuen für sich immer scharf voneinander 
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getrennt in der grauen Zone auftreten und die- 
selbe Struktur wie die dunklen Flecke (Sphäru- 
lite) in der Uebergangszone haben, so können 
wir diese Struktur identifizieren. Wir können 
sagen, in der grauen Zone finden sich die Graphit- 
ausscheidungen hauptsachlich in den Sphflruliten 
vor, die durch Zementiturarflnderungen vonein- 
ander getrennt sind. Zuweilen tritt indessen 
der Zementit in groben Massen auf, wie in Licht- 
bild 18 dargestellt ist. 

Auch der allgemeine Gefiigeauf bau des grauen 
Roheisens scheint durch die Geschwindigkeit der 
Abkühlung modifiziert zu werden. Es zeigt sich 
bei stärkerer Vergrößerung, daß in den rasch- 
gekühlten Proben 1 bis 3 die Graphitausschei- 
dungen in den Sphftruliten sehr fein verästelt 
sind (siehe Lichtbild 15). Die feinen Graphit- 
adern gruppieren sich um den Mittelpunkt des 
Sphärulits am dichtesten. Nach dem Rande des 
Spb&rulitB verlaufen nur einzelne Adern, die 
auch wohl auf den nächsten Sphärulit übertreten. 
In den langsam abgekühlten Proben 3 bis 7 ist 
die Graphitäderung innerhalb der Sphärulite nicht 
so fein verästelt. Auch sind die einzelnen Graphit- 
adern stärker und länger (siehe Lichtbild 16). 

Zu B. In der Uebergangszone erkennt man 
schon mit bloßem Auge schwarze Flecken, die bei 
mikroskopischer Betrachtung mit den Sphäruliten 
im grauen Eisen identifiziert werden müssen 
(siehe Lichtbild 8 und 9). Aber auch bei sorg- 
fältiger mikroskopischer Untersuchung der Härte- 
zone entdeckt man diese Sphärulite überall zer- 
streut und zwar, sobald die Kristallite in der 
Härtezone, wie oben erörtert wurde, eine par- 
allele Lagerung zueinander angenommen haben, 
indem die Größe der Sphärulite und ihre An- 
zahl graduell nach der Härteschicht zu abnimmt. 
Hier liegt eine Gesetzmäßigkeit in bezug auf 
die Stelle, an der sich ein solcher Sphärulit 
bildet, vor, was besonders deutlich bei den 
Sphflruliten erkennbar ist, die am weitesten von 
der Zone grauen Eisens entfernt liegen. Diese 
Gesetzmäßigkeit ist in dem allgemein erörterten 
Fall über das Wachstum der Kristallite in einer 
unterkühlten Schmelze schon angedeutet. Sie 
ließ sich nicht scharf auf einem Bilde beim 
Hartguß zum Ausdruck bringen. Lichtbild 4 
und 5 sind daher so nebeneinander gelegt zu 
denken, daß der Sphärulit auf beiden Bildern 
zusammenfällt. Wir beobachten nun 1. ganz 
links auf Lichtbild 4 einen schnurgeraden Linien- 
zug der Kristallite (Kristallfflden), dann 2. rechts 
davon einen etwa 1,5 cm breiten Streifen, in 
dem die Kristallite nicht in paralleler Richtung 
zueinander gelagert sind, sondern unregelmäßig 
sich kreuzen; dann tritt wieder rechts davon 
Erscheinung 1. weiter Erscheinung 2 in ab- 
wechselnder Reihenfolge auf. Nun finden sich 
die Sphärulite niemals in dem auffallend scharfen 
geraden Linienzug der Kristallite i Kristallfftden). 



der vielleicht den Kristallspaltflachen der größeren 
Kristallaggregate entspricht, sondern in den 
Streifen 2, wo keine parallele Orientierung der 
Kristalle erkennbar ist (hierzu siehe auch Licht- 
bild 7, 8. 9 und 19). 

Für diese charakteristische Erscheinung be- 
stehen zwei Erklärungen. 1. Die zwischen den 
gebildeten Kristallfäden haftende Mutterlauge, 
deren unterkühlter Zustand durch die bei der 
Kristallisation frei werdende Wärme aufgehoben 
wurde, gelangte in einer dem grauen Roheisen 
entsprechenden Weise unter Graphitabscbeidung 
zur Kristallisation. 2. Auf eine für die Er- 
scheinung der Sphärulitbildung im weißen Roh- 
eisen beachtenswerte Erklärung von Wedding 
muß hier auch hingewiesen werden. In dem 
halbierten Eisen des Handels ist immer ein 
Gehalt an Silizium vorhanden, während für die 
Erzeugung grauen oder weißen Eisens aus Hart- 
gußmaterial lediglich die Geschwindigkeit der 
Abkühlung maßgebend ist, soweit die im Labo- 
ratorium angestellten Schmelzversuche einen 
Schluß gestatten. Eine einfache Untersuchung 
wird beweisen können, ob nach unserer Auf- 
fassung des KristaUisationsvorganges bei steigen- 
dem Siliziumgehalt die Zahl der Keime grauen 
Eisens oder der Sphärulite zunimmt. Es bleibt 
dann eine Sache für sich, ob man von der positiven 
oder negativen katalytischen Wirkung des 
Siliziums oder Mangans in bezug auf Graphit- 
abscheidung sprechen will. 

Daß ein Sphärulit nicht innerhalb eines 
Kristallaggregates weißen Roheisens entsteht, 
sondern an den Berührungsflächen oder Kanten 
oder Punkten zweier oder mehrerer Kristall- 
aggregate, wird ersichtlich durch Lichtbild 11. 
Dies ist einem Querschliff im weißen Roheisen 
entnommen. Hier berühren sich drei Kristall- 
aggregate in einer Kante. An dieser Be- 
rührungsstelle erfolgte die Sphärulitbildung. 
Es entsteht bei einem QuerschlitV durch eine 
derartige Stelle ein Dreieck; in ihm befindet 
sich der Sphärulit. Es sind natürlich auch 
noch andero Polygonformen denkbar bei einem 
derartigen Querschliff durch einen Sphärulit 
im weißen Roheisen. Diese wurden auch be- 
obachtet. Unzweifelhaft ist immer, daß die 
Sphärulite nicht durch Umwandlungsvorgänge 
nach der Erstarrung, sondern bei der Kristalli- 
sation entstanden sind. Diese Strukturbilder 
sind ein Beispiel für jenen oben allgemein er- 
örterten Fall, daß bei unterkühlten Schmelzen 
je nach dem Grade der Unterkühlung fremde Bei- 
mengungen von dem Stoffe mit größerer Kristalli- 
sationsgeschwindigkeit aufgenommen werden. 

Zu C. Als dritter Beleg dafür, daß weißes 
Roheisen bei beschleunigter Abkühlung entstanden 
ist. sei angeführt, daß seine Struktur nicht gleich- 
mäßig ist wie beim grauen Roheisen, sondern 
sich allmählich verändert, wenn man sich von 
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Lichtbild t. v = 1 - 

HartguUprob«, natürliche Orüllr. 



Lichtbild 3. V = in, 

Weiße« KU, ii. lllrlc.cbklil Kandparlie. 
Krl»lalll»mtln»»/<nlrrn wrllirr Zemmtlt, dunkler Pc-rilL 




Lichtbild 4. 



v = i», 



HUrtrarhli'ht mll punktförmige' graphitlachrr 
AutM-heldiin* (Sptallrulll). Da« Weiß« tut Zr- 
ini titlt, du Dunkle Ut i'. rllt, auOerdem K.uirk- 
likure ton ZomrolU + Kim m LUnfucbllfT 
entnommen. 




Lichtbild G. v-»o. 
HtrUMebieht mit 8pb»rullten. 




Lichtbild 8. 

ftt— «H)l >t* I. Sphilrulit in dd llUrlruchleht, 
*wlachen „Krtituliraden*. In drr Nahe drt 
äpblrullu F.ulekilkum vom Syalem Z. mcnttl 
+ •'. 




Danarlbr wir 4, mit drr 1'artlr reehta ton 
drm Punkte. 




Lichtbild 



2SO. 



i >r«phltau>i»cürlduuK, In der Skhe der »ußeralrn 
kand/one, twiacben *wel „KrUtaliftden". 




OB 



Lichtbild 9. 



V = 340. 



VergröBerunu Ton 8. 
Drr (Irapblt In dem Spharullt lit beim Aruen 
herauigrlöit, daher weiUe furchen. 
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Lichtbild 10. v = iw. Lichtbild 11. v = S7u. 

liuenehlllT au« der Hatieiililclil. Quenrhlln" au« di-r IIMrt<*arhlcbt tu Ii Uraphli- 

aunnchi-tdung lPr«-leck«form). 




Lichtbild 12. 1 = *'•>■ 

yu«r»< hlilT Mi der rrl>rrjrang»*oni-. 
Spbarulltr und «rrlUe» Koliilirn. 




Lichtbild 13. 



v = ib. 



I.ai ..'»»rlilllT au« drr l'itnTjr«H|r«/ooiv 
SphariitiU' und wolßea Hoheiten. 



A 



• ^ a »»» , - » i ' 





Lichtbild 14. v " 

(Irancii Huri, 




Lichtbild 15. 



V = 37i. 



c)ru|>hh»plijrullt, felnieräaielt Im grauen Kol». 
el»eo, welche« aehnell erkaltete. 
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Lichtbild 18. v = 2M>. Lichtbild 19. »-m 

ZrmrnUtuiih&ufun j im (raurn KUru. Hr»phlUu««cheldun|t lm wrlflen h'l-t-n. 

Der SphMmlll lieft /«l.rhrn «ich kreuiend«n 
KrUlallllen, nicht In den ..KrUlhllftden " ein- 
gebeltet. 
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der Abkühlungsfläche entfernt und sich der Zone 
des halbierten Eisens nähert, wo die Sphftrulite 
mit bloßem Auge erkennbar sind. Da beobachtet 
man eine allmähliche Zunahme von elektischen 
Strukturbestandteilen in hezng auf die Quantität. 
Diese eutektische Struktur zeigt Lichtbild 17. 
In der Nähe der Uebergangszone ist diese Struktur 
sehr leicht zu erkennen. Auch auf Lichtbild 4 
und 5. die näher der Abkühlungsfläche liegen, 
erkennt man diese Struktur bei schärferer Be- 
obachtung. Durch zahlreiche Ausmessungen der 
in Betracht kommenden Mengenverhältnisse ergab 
sich, daß die Menge an Eutektikum von un- 
gefähr 3 bis 10 °o zunimmt, also durchschnittlich 
6 °/o beträgt. Durch diese Ausmessungen zeigte 
sich, daß für das instabile System a' c' (siehe 
Diagramm Abbild. 2 S. 83b) der Kohlenstoffgehalt 
der mit Kohlenstoff gesättigten Mischkristalle 
größer ist. als der Kohleustoffgehalt der Misch- 
kristalle des stabilen Systems a c. der nach den 
bisherigen Untersuchungen zu 
etwa 1,8 bis 2° o angenommen 
wird, wie eine einfache reber- 
legung ergibt. 

Haben wir z. B., als ein- 
fachsten Fall, ein System aus 
zwei Komponenten, etwa zwei 
Metallen, die keine kontinuier- 
liche Reihe von Mischkristallen 
bilden, bei denen also eine eutek- 
tische Legierung existiert, so 
kann man aus der Menge des 
Eutektikums die Zusammen- 
setzung einer beliebigen Le- 
gierung beider Komponenten berechnen; so läßt 
sich bei dem weißen Roheisen, dessen Eutektikum 
einen Kohlenstoffgehalt von 4,2 u /o nach den 
Untersuchungen von Benedicks und Gocrens auf- 
weist, der Kohlenstoffgehalt der Mischkristalle 
berechnen, wenn der Gesamt-Kohlenstoffgehalt 
(beim Hartguß etwa 3 °o <_') feststeht, nach 



Durch Schmelzversuche mit Hartgußmaterial 
— Einwage 25 g ~, bei denen die Abkühlungs- 
geschwindigkeit verändert wurde, wurden die 
mikroskopischen Untersuchungen kontrolliert und 
fanden eine Bestätigung. 

Zwei typische Kurven, aus denen das Kristalli- 
sationsintervall ersichtlich, sind in Abbildung 6 a 
und 6 b beigefügt. Die in den beiden Diagrammen 
gezeichneten Punkte bezeichnen die Temperaturen, 
die nach je 10 Sekunden abgelesen wurden. 

Abkiihluugskurve I ist typisch für die 
Kristallisation von grauem Eisen. Abkühlungs- 
kurve II zeigt die Kristallisation von weißem 
Roheisen. Der Unterschied der Kurven ist offen- 
sichtlich. Das graue Roheisen (Kurve I) ist nach 
200 Sekunden zur Kristallisation gelangt, indem 
die Temperatur v on 1300 0 auf 1 1 30 0 fiel. Das 
weiße war nach 80 Sekunden kristallisiert. Die 
Temperatur fiel innerhalb von 40 Sekunden von 
1430 0 auf 1040 °; es trat eine Unterkühlung von 





Abbildung 6 a. 



Zeil 



Si.u.K. ;o« 



Z«ll w 

Abbildung Ob. 



folgendem Ansatz: 
6X4,2 



x °n (' der Mischkristalle -f- 



°/. 0 des Eutektikums - 3 °/o fies.-C 
Dann ist x — 2,7 % ('. 

Der Punkt a' liegt also sicherlich weiter 
nach rechts als der Punkt a. und würde dem- 
entsprechend für das weiße Roheisen eine Linie 
An' zu ziehen sein, die mit Aa nicht zusammen- 
fällt. Die Linie A a' ist keine Glcichgewichtslinie. 
Die Menge Eutektikum ist nicht gleichmäßig beim 
Hartguß in der Härtezone verteilt. Mit abnehmen- 
der Abkühlungsgeschwindigkeit, also mit steigender 
Entfernung von der Abkühlungsfläche, nimmt die 
Menge Eutektikum zu. Man muß eine kontinuier- 
lich veränderliche Reihe von Mischkristallen an- 
nehmen, deren Zusammensetzung eine Funktion 
des Grades der Abkühlungsgeschwindigkeit ist, 
die sich in jedem Augenblick ändert. Dadurch 
wird der Vorgang besonders kompliziert. 



150 0 ein; in einem Zeitintervall von 10 Sekunden 
stieg die Temperatur bis 1 1!)0° zurück und fiel bis 
10'JO °; es tritt eine zweite Unterkühlung von 25° 
ein, ehe die Kristallisation vollendet ist. (ranz 
allgemein zeigte sich bei den Schmelzversuchen, 
daß, je geringer die Abkühlungsgeschwindigkeit 
war, desto mehr Eutektikum des weißen Roh- 
eisens und natürlich auch desto mehr Sphärulit- 
bildung erkennbar war. 

Als Hauptergebnisse der Untersuchung 
über den Hartguß seien nachstehende Punkte an- 
geführt: 

1. Das Zustandsdiagramm der Eisen-Kohlen- 
stoff-Legierungen erfährt eine Modifizierung da- 
durch, daß die Liuie Aa' (vergl. Abbildung 2) 
festgestellt wurde. Diese Linie A a' ist keine 
Gleichgewichtskurve wie Linie A a, sondern sie 
deutet an, daß beim weihen Roheisen der Kohlen- 
stoffgehalt der mit Kohlenstoff gesättigten, primär 
ausgeschiedeneu Mischkristalle größer ist als 
beim grauen Roheisen, wenn der Gesamt-Kohlen- 
stoffgehalt der beiden gleich ist. Die Zusammen- 
setzung der durch Linie A a' angedeuteten 
Mischkristalle ist eine Funktion der Abkühlungs- 
geschwindigkeit der Schmelze. Da diese Ab- 
kühlungsgeschwindigkeit bei grollen Schmelzen, 
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wie sie die Technik erzeugt, in jedem Augenblick 
sich ändert, so beobachtet man bei der Kristalli- 
sation einer derartigen Schmelze eine kontinuier- 
lich veränderliche Reihe von Mischkristallen. 

2. Nur bei geringer Abkühlungsgeschwindig- 
keit — oder bei schneller Abkühlung auch durch 
Impfung — entsteht graues Roheisen. Ein 
Gußstück aus grauem Eisen erscheint unter dem 
Mikroskop vollkommen gleichartig. Nur die 
Feinheit der Graphitäderung scheint durch die 
AbkühlungsgeBchwindigkeit beeinflußt zu werden. 



27. Jahrg. !f r. 25. 

3. Der Kristallhabitus der beiden Roheisen- 
typen ist durchaus verschieden, was sich durch 
ihre Kristallisationsbedingungen erklärt. Das 
graue Roheisen weist einen flächenreichen Habitus 
auf. Es entsteht aus der Schmelze in einem 
Temperaturintervall in der Nähe der Schmelz- 
temperatur. Das weiße Roheisen hat einen 
Kristallhabitus, der charakteristisch ist für 
Kristalle mit großer linearer Kristallisations- 
geschwindigkeit, die aus einer unterkühlten 
Schmelze entstanden sind. 



Ueber die Herstellung von EiaenbaKnrädern. 



Ueber die Herstellung von Eisenbahnrädern. 

Von Peter Ey ermann, Chef-Ingenieur der Dubois Iron Works, Dubois, Pa. 

(Schiaß von Seit« 848.) 



I-^cvor ich nun auf das verbesserte Walzwerk 
dieser Art in Burnham eingehe, dürfte es 
auch mit Rücksicht auf das in diesem Artikel 
zuletzt zu beschreibende Walzwerk besser sein, 
kurz moderne Bandagenwalzwerke zu be- 
sprechen. Ich will erwähnen, daß Radreifen zu- 
erst in Manchester in England im Jahre 1842 
gewalzt wurden.* Das Walzwerk besaß bereit« 
die allgemein übliche Bauart mit dem hydrau- 
lischen liegenden Zylinder an der Vorderseite 
und dem unterirdischen Antriebe, wie sie auch 
heute noch von Vielen ausgeführt wird. Die 
Fabrikation beginnt in Europa meistens mit einem 

* Diese Angabe ist unzutreffend. Das erste Rad- 
reifenwalzwerk wurde 1827 auf der Bedlingtonhfltto 
(England) in Betrieb gesetzt. Die Redaktion. 



vieleckigen oder runden einzelnen Block (Abbil- 
dung 15), und man konnte daher unter Be- 
nutzung derselben Kokillen, Reifen oder Räder 
walzen. Diese Blöcke werden dann breitgedrückt 
und ein zentrales Loch aufgeweitet oder durch- 




Abbildung 28. 

gedrückt. Der entstandene Ring kommt auf 
den bekannten Horn- oder Nasenhammer und 
wird daselbst so weit aufgedornt, bis er über 




Abbildung 29. Rotierende Chargicrmascbine. 
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die Preßwalze des Bandagenwalzwerkes gebracht 
werden kann. Die Anzahl der erforderlichen 
Hitzen hangt von der Größe und dem Gewichte 
ab. Meistens ist nur eine Hitze erforderlich. 

In Amerika dagegen ist es üblich, einen 
hohen, schweren, sechseckigen oder runden Block 
(Abbildung 28) zu gießen, der für 3 bis 4 Ban- 
dagen ausreicht. Das obere Stück D wird als 



werke selbst alt sind, sind sie durch Hinzufügung 
geeigneter elektrischer Hebezeuge befähigt worden, 
modernen Ansprüchen zu genügen. 

Abbildung 29 stellt die rotierende Maschine 
dar, mit welcher die Stahlblöcke fortbewegt 
werden. Zuerst setzt sie die Blöcke in die Oefen 
ein , bringt sie dann unter den Hammer und besorgt 
auch das Verschieben und das Drehen unter dem- 





Schrott betrachtet und nur das gute Material in 
A, B, C zur Fabrikation verwendet.* Das best- 
eingerichtete Bandagenwalzwerk befindet sich in 
den Standard Steel Works in Burnham Pa. 
und ich verdanke dem dortigen Direktor A. A. 
Stevenson einen guten Teil meiner Infor- 
mationen. Diese Firma gehört den Baldwin 
Locomotive Works, welche natürlich selbst das 
größte Interesse daran haben, gutes Material 
für ihre Fabrikation zu erhalten. Obwohl die Walz- 



• „Stahl and Bisen" 1905 Nr. 17 S. 99». 



selben. Der Bandagenstahl nach amerikanischen 
Normalien hat etwa folgende Zusammensetzung: 

Kohlenstoff 0,65 bis 0,75 o/o 

Phosphor 0,05 , 0,02 . 

Schwefel 0,05 „ 0,02 „ 

Mangan 0,60 „ 0,70 » 

Silizium 0,25 „ 0,15 . 

Im Vcrgleichedazu sind die deutschen Radreifen 
mit meistens 0,20 bis 0,25 °/o Kohlenstoff weich. 

Ein eigenartiges amerikanisches Walzwerk 
ist in Abbildung 30 und 80a dargestellt und 
bedarf infolge der ausführlichen Zeichnung keiner 
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Abbildung 81. AnBtelli 



us des Reifcnwalzwerke«. 



weitereu Beschreibung. Durch die Anordnung 
der zwei gegenüberliegenden hydraulischen Zy- 
linder wird der Apparat zu kompliziert. Der 
Hauptantrieb unter Hütteiisohle ist derselbe, 
wie er auch in Deutschland üblich ist ; die 
Darapfantriebsmaschine liegt ebenfalls meistens 
unten. 

Abbildung 31 zeigt im Vergleich dazu sche- 
matisch den Anstellmechanismus meines Iteifen- 
walzwerkes , der in Deutschland . England und 
Amerika patentiert ist. Die mit dem hydrau- 
lischen Antrieb verbundenen Uebelstandc, a» un- 
gleiche Wandstärken des Walzgutes, bi Ein- 
frieren im Winter, c) undichte Stopfbüchsen usw., 
haben mich veranlaßt, dieselben auch bei diesem 
Walzwerke zu umgehen und elektrische Anstel- 
lung vorzuziehen. Nur das Prinzip der vier 
Hauptwellen ist geblieben. Der die Arbeiten 
störende Frontzylinder ist nicht mehr vorhanden, 
und alle feineren maschinellen Antriebe wurden 
vom Walzplatze selbst nach hinten verlegt, wo 
sie geschützt liegen. Die ausbalancierte Stell- 
spindel d hat hier dieselb Funktion wie in 
Abbildung 25, nur daß die l'reßstücke k 1 und 
k* in Zugstangen r und n umgewandelt wurden. 
Die Kreisformwalzen S werden hier elektrisch 
und nicht wie sonst üblich von Hand nach- 
gestellt. Auch hier sind je zwei Elektromotoren 
symmetrisch angeordnet und werden behufs 
rascher und sicherer Wirkung ähnlich geschaltet 
wie an elektrischen Lokomotiven. 



Die Walzwerksanlage An- 
fertige Stahlräder, wie sie 
in McKees Rocks aus- 
geführt ist. stellt Abbil- 
dung 32 dar. Es war di" 
erste derartige Anlage. l>ie 
Oefen 1 und 2 sind narh 
deutschem Muster mit hori- 
zontalem Roden gebaut und 
fassen nur vier bis sechs 
(ausgeschmiedete ) Blöcke. 
Hier muß erwähnt werden, 
daß diese Firma das Aus- 
schmieden aus Blöcken nach 
langwierigen Versuchen auf- 
gab und heute die Räder 
aus vorgeblocktem Material 
herstellt. Die Ursache laj: 
in der Schwierigkeit, blasen- 
freie kleinere Blflcke zu er- 
halten; auch bildete sich 
dabei häutig eine Schale an 
der Außenseite der Räder. 
Im letzten Jahre wurde die 
Anlage erweitert und eine 
neue 7000 t-Vorpresse und 
zwei neue 1200 t-Fertur- 
pressen zum Durchdrücken 
der Nabenformen aufgestellt. 
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Abbildung 32. Kädervralzwerk in Mc Ree« Kork». 
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Abbildung 33. Rad Walzwerk in Mc Ree* Kocks. 



Die alte Anlage (Abbild. 82) hatte einfache im 
Dache aufgehängte Hebelvorrichtungen, die neue 
benachbarte wird durch elektrische Laufkrane 
bedient. Das gesamte Verfahren wird hier in 
einer Hitze durchgeführt. Vom Ofen kommt das 



Stück in die Vorpresse, von hier zum Walzwerk 
und sodann zur letzten formgebenden Presse. 

In dem Entwurf dieser Anlage war das Arbeiten 
in zwei Hitzen ursprünglich vorgesehen. Man 
verwarf aber das Prinzip und daher mag es 




Abbildung 34. Walzballe in Mc Koes Kocks. 
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wohl rühren, daß die nachbestellten Maschinen 
so sehr in den Dimensionen verstärkt wurden. 
Die Zeit allein wird beweisen , ob das Zwei- 
hitzensystem oder 'las mit einer Hitze billiger 




Abbildung 35. Fertigpresse in Mc Kees Rocks 



arbeitet. Soweit meine Erfahrung auch in anderen 
Walzwerken reicht, ist eine Hitze mehr meistens 
billiger als die Dampf-Kohle für die stärkere 
Maschine. Dazu kommen noch die hydrau- 
lischen Pressen. Andererseits darf nicht unerwähnt 
bleiben, daß manche erfahrenen Huttenleute 
einem gewissen Grade von Kaltwalzen eine Ver- 
besserung der Qualität zuschreiben. 

Abbild. 83 zeigt das Walzwerk wahrend der 
Arbeit. Der Mann zur Linken bedient 3 elektrische 
Kontroller, einen für die zwei seitlichen Walzen, 
welche die Scheibeudicke und den Durchmesser 
bestimmen, einen für die Spurkranzstellwalze und 
einen für die den genauen Durchmesser begrenzende 
und anzeigende Vorwalze. Abbild. 34 zeigt einen 
Blick durch die ganze Lange der Walzhalle 
von den Oefen aus gesehen, vorne den Ofen, 
rechts die Vorpresse, im Hintergrunde das Walz- 
werk und links die Fertigpresse; letztere ist 
wahrend der Arbeit in Abbild. 35 dargestellt. 
Von dem Keinigunsrs- und Verladeplatz werden 
viele Rader unbearbeitet verfrachtet; andere 
gehen in die Dreherei, welche hinter der An- 
triebsmaschine liegt, und werden dort gleich 
mit den fertiggekauften Achsen zu Radsätzen 
montiert. Die hier hergestellten Fabrikate 



werden in der dicht daneben liegenden Pres- 
sed Steel Car Co. in die bekannten Stahl- 
wagen eingebaut. Eine Bearbeitung der Räder 
an der Außenseite findet nicht statt. 

Ein anderes, mit vielen 
Verbesserungen ausgestattete« 
Walzwerk für fertige Rader 
ist in Abbild. 36 dargestellt.* 
Es zeigt vereinfachte Formen 
im Vergleiche mit dem vorher 
beschriebenen; die Hauptkegel- 
räderantriebe sind hier durch 
schwere gußeiserne Kappen K 
eingedeckt worden. Abbild. 37 
zeigt dieses Walzwerk während 
der Arbeit; man erkennt sofort 
den Unterschied zwischen die- 
ser und den älteren Anlagen 
gleicher Art, daß nämlich das 
Prinzip der Handarbeitserspar- 
nis vorwaltet. Zwei Mann ge- 
nügen zur Bedienung. Das den 
Standard Steel Works in Burn- 
ham Pa. gehörende Walzwerk 
wurde bedeutend verstärkt, 
nachdem man höhere Garantien 
eingegangen war. A. A. Ste- 
venson, der schon früher ge- 
nannte Direktor, laßt nach dem 
Zweihitzensystem arbeiten und 
ist bis jetzt außerordentlich 
zufrieden damit. Von den dem 
besonderen Zwecke angepaßten 
kontinuierlichen Oefen, ist einer 
für die Rohblöcke bestimmt und einer liegt 
zwischen Walzwerk und Vorpresse. Im zweiten 
Ofen werden die vorgepreßten Scheiben auf- 
rechtstehend durchgcrollt. Die ganze Ofen- 




Abbildung 36. Randagenwalzwerk. 

einrichtung ist nach meinen Entwürfen von der 
Wellman Co. in Cleveland gebaut worden : die 
zugehörigen Pressen stammen von R. D. Wood & 
Co. in Philadelphia. 
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Wie aus Abbildung 37 zu ersehen, igt 
auch in dieser Anlage eine rotierende Chargier- 
maschine tätig, die nur von einem Hanne be- 
dient wird. Dieselbe nimmt das Walzgut aus 
dem Ofen, bringt es zu und von dem Walzwerk, 



Im weiteren will ich nun auf die Eigen- 
schaften der fertiggewalzten Stahlräder etwas 
näher eingehen. Dieselben wurden natürlicher- 
weise von selten der Käufer wie der Fabrikanten 
allen möglichen Proben unterzogen und die 




zu und von der Fertigpresse auf die Fahrzeuge, 
welche die fertigen Räder in Glühgruben einsetzen. 
Die Dampfmaschine kann ungefähr 800 P. S. 
leisten. Die Vorpresse hat 5000 t Druckkraft 
und die Fertigpressen 500 t. 



Resultate waren allgemein befriedigend. Aet- 
zungen mit Säuren zeigten keinerlei Fehler, 
auch die chemischen Analysen waren alle zufrieden- 
stellend. In nachstehender Tabelle sind die erhal- 
tenen Resultate übersichtlich zusammengestellt : 
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nuef 


Kon- 
traktion 


Vernich 


% 


% 




% 


% 


k* 


l f 


% 


% 
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19 
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Aehnliche Proben an normalen deutschen 
Radscheiben ergaben infolge des vorgeschriebenen 
weichen Materials nur 3450 kg Festigkeit, aber 
bis 24°/o Dehnung. Englischer Tyrestahl hin- 
gegen hat 0,60 °i'o Kohlenstoff und etwa 0,50 °« 
Mangan. Dieses Material würde daher für fer- 
tige Räder sehr brauchten- sein. 

Fernerhin dürfte es auch von Interesse sein, 
etwas über vergleichende Haltbarkeit der amerika- 
nischen SchalenguUräder und dieser Stahlräder 
jsu erfahren. Die Durchschnittslebenszeit von 
Guürädern unter Personenwagen beträgt etwa 
90 000 km (Mittel aus 5230 Rädern) und von 
Uaudagenrädern etwa 426 000 km: besonders 



gute Reifen zeigten eine Brauchbarkeit bis zu 
610 000 km. Im Vergleiche dazu hielten unter 
Güterwagen laufende Gulirädcr bis 1 4 800 km, 
eine Zahl, die einen Jahresdurchschnitt von 
62 461 ausgemusterten Rädern darstellt. Das 
durchschnittliche Alter dieser Räder war 8 Jahre 
3 Monate. Alter mit Kilometern multipliziert 
ergibt dann mit 123 000 km einen Anhalt über 
den Lebenswert dieser Räder unter den üblichen 
30 t-Wagen. 

Wenn man nun annimmt, daß sich Guliräder 
zu Reifenrädern im Güterdienst ebenso ver- 
halten, wie oben im Personendienst, also etwa 
wie 1 : 4,7, dann würde die durchschnittliche 
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Lebensdauer von Stahlrädern unter amerikanischen 
Verhältnissen 123 000 X *»* — 678 100 km sein, 
(fenaue Anhaltspunkte dafür fehlen hier, weil 
es keine Bandagenräder unter Güterwagen gibt. 




Abbildung 38. 

Durch Beobachtungen der Eisenbahnen selbst 
wurde nun festgestellt, daß die (fuürader unter 
den neuen Gütcr-Stahlwagen der Pressed Steel 
Car Co. aber nur 56 300 km aushalten. Mithin 
könnte mau dann 250 000 km für das Stahlrad 



Davon gehen für Schrottwert ab etwa 70 ,4 
und es vorbleiben 80 Jl. Berechnet man auf dies* 
Weise den Preis, welchen die Bahnen ohne Ke- 
rücksichtigung der erhöhten Sicherheit für ein 
Stahlrad bezahlen könnten, so kommt man auf 
80 4 20 (Schrott für das Stahlrad) = 100 Jk. 
(Die Berechnung ist einem in Amerika gehal- 
tenen Vortrage entnommen.) 

Ein umgekehrtes Verfahren hat Vau ciain in 
seinen Berechnungen aufgestellt. Setzt man den 
Stahlradpreis mit 110 ,K> und die Kosten für 
vier Abdrehungen mit 20 - V ein, so ergeben 
sich die Kosten zu 252 für den Radsatz V I 
einer Annahme von 500 000 km Lebensdauer 
und unter Berücksichtigung der entschieden 
gröberen Haltbarkeit ganzer Stahlräder. Zieht 
man für Schrott 30 J$ ab, so erhält man 
216 oder etwa 3,85 ,JL für 10 000 km. In 
diesem Falle nun das Gußrad mit 37 ■ £ eingesetzt 
und für Werkstättenarbeit 5,80 bis 6 Jl, ergibt 
37 -f- 37 + 6 = 80 Jd. Der Schrottwert zweier 
Räder sei 24 , £, dann stellen sich die Kosten 
nach dem Erfahrungswert einer andern Eisenbahn. 




Abbildung 39. 5000 t-Presso der .Standard Steel Works. 



einsetzen. Hierbei möchte ich nicht unerwähnt 
lassen, daß jedes Stahlrad etwa 45 kg leichter 
ist, also das Gewicht eines Wagens um 360 kg 
verringert wird. 

Unter Zugrundelegung eines Preises von 
35 für das Gußrad würden obige 250 000 km 
der Bahn etwa 150 kosten für neue Räder. 



welche 129000 km Lebenszeit annimmt, wie 
folgt : Ausgaben für Gußräder 80 - 24 = 56 «.4. 
Für 10 000 km ergeben sich 12,9 : 56 = 4,30«*. 
Die amerikanische Eisenbahnstatistik zeigt nun 
ein Schwanken der Kosten f. d. englische Meile 
zwischen 6,50 und 7,50 «,4?, was mit obigen 
Werten gut übereinstimmt. 



« 
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Aus «lern Gesagten geht hervor, dafi der 
hiesige Preis zwischen 100 Iiis 1 1 •> für 
diese Kader lie^t, hei einem Gewichte von 
etwa 300 bis 320 kg. Früher wurden in 
Deutschland 3f> * für die Scheibe allein be- 
zahlt, wobei sich die Lieferanten einen Nutzen 
von 10 ,¥ herausrechneten : Preise und Löhne 
stiegen aber und die Kosten betrugen schon 
46 bis 48 Jt, Die Handugc kostet ungefähr 
dassidbe und noch iiiehr: Sjicichonrttdcr aus 
SchweiHeisen kosteten 60 • Alles da« weist 
darauf hin. dali aus dem Vollen hergestellte 
Stahln'lder nahezu unter denselben Kosten 
angefertigt werden können, wieder Stern oder 
die Bandage allein. 

Ein Walzwerk kann etwa 10 Kader in der 
Stunde herstellen, wobei 14 bis l»i Mann nötig 
sind. Auf den Kojif des Arbeiters gerechnet, 
ist die Leistung höher als in den liest eingerich- 
teten Kadergieliereien. l>ie Sauberkeit dieser 
Räder ohne andere Bearbeitung geht deutlich 



^ ~ \ o'ö ]c~fcTl' c~> cr^'f 

aus Abbildung WS hervor. Die ver- 
besserte Qualit.lt wurde durch Schlag- 
proben nachgewiesen. I»as Kad. eben- 
so aufgelegt wie die oben erwähnte 
Schweilleisenscheibe, erfordert« 18 
Schlage mit einem Hftr von einer 
Tonne tiewicht aus H> in Fallhöhe 
bis zur ersten Killhiiduug. W urde 
das Kad aufgestellt und der Schlag 




Abbildung 40. PlMM Hack Lohh. 




Abbildung 41. SehelbdSWalzwerh von Linib-rnnnn. 
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Abbildung 42, KadsnUhank. 

auf den Kranz ausgeführt, so waren 17 Schlage 
notwendig;, bis ein Hiß sichtbar wurde. Solche 
Räder laufen etwa 50 000 km, bis das erste 
Abdrehen erforderlich wird. 

Die hier verwendeten Pressen will ich nur kurz 
berühren. Abbildung 3!» zeigt die große 5000 t- 
Presse der Standard Steel Works wahrend der 
Arbeit. Die Blöcke werden hier von einer 
gleichartigen Maschine gehandhabt, wie in Ab- 
bildung 37. Hinter der ('hargierniaschine sieht 
mau den Kollofen, aus welchem uMe Maschine 
die Stücke hebt, sie dann unter die l'ivsse 
bringt und dem anderen Ofen zuführt. Die 
Gesenke selbst sind im Grunde sowohl in Europa 
als auch in Amerika einander ähnlich. 

Hier soll noch kurz eine besonders inter- 
essante Presse von 5000 t Druckkraft (Abbil- 
dung 40 1 beschrieben werden. Der Krtinder und 
Konstrukteur ist der Amerikaner Lobs. Unter 
der Hütteusohlo liegt ein schwerer Hnuptzylinder. 
welcher mittels hohler Nickelstahlsilulen von etwa 
420 mm Dicke auf ein noch tiefer liegendes 
yuerhaujit einwirkt. Das obere Gesenk ist da- 
mit verbunden und betätigt. Das untere Gesenk 
ruht auf einer stationären l'nterlage, welche 
jedoch in horizontaler Richtung verschiebbar 
ist. Dadurch wird das Bin- und Ausheben des 
Preßgutes ganz besonders erleichtert, l'eber 
dem oberen Querhaupte und Gesenk befindet sich 
noch ein anderer Preßzylinder, dessen Kolben 
in dem oberen beweglichen Ouerhauptc geführt 
ist; die zugehörig« Kolbenstange besorgt das 
Lochen der Nabe. Wenn dieser Kolben tief 
genug gegangen ist, wird er durch das ge- 
nannte Querhaupt mitgenommen und beide arbeiten 
dann gemeinsam auf den Block. Die untere 
Halft e des Lochdornes verbleibt in dem Arbeits- 
stück und wird erst im Walzwerk durch Aus- 
stoßen entfernt und spater wieder benutzt. In 
Abbildung 35 ist die Presse auf der rechten 
Seite des Bildes sichtbar. 

In den letzten Jahren sind in Deutschland 
noch andere Sclieibenwalzwerke entstanden. Ehr- 



hardt hatte auf der Düssel- 
dorfer Ausstellung 1902 Auf- 
sehen mit seinen damit her- 
gest eilten Speiclicnrädern rr- 
regt. und das Verfahren muti 
als ein Kunststück der Technik 
bezeichnet werden. Bochum 
hat seinem alten Pionier- Walz- 
werke noch ein verbesserte 
hydraulisches hinzugefügt. L>i* 
Walzwerke System Lind<- 
inann wie Haniel & Luej 
sind gleichfalls hydraulisch b - 
tätigt. Solche Walzwerke sind 
billiger herzustellen als elek- 
trisch betriebene, und wo Hy- 
draulik vorhanden ist. ni>'ifc'>ri 
dieselben auch bis zu einem gewissen Grail-- 
gerechtfertigt sein. Hinsicht lieb griiUter (»■- 
nauigkeit halt das Fabrikat mit den vorerwähn- 
ten Kadern keinen Vergleich ans. Was iiiad 
schon an hydraulisch angestellten Bandagen- 
walzwerken beobachten kann, daß nämlich <h> 
Wandstarke dort dicker wird, wo das Material 
aus irgend einer l'rsnehe kalter ist. trifft l"i 
der dünnen Scheibe des Rades noch mehr zu. 
Die Ursache liegt in den verschiedenen Kohr- 
und Stopf hüchsundichtheiten wie auch in dem 
Luftgehalte des Wassers. Die Abnutzungs-l'n- 
genauigkeiten sind für beide Antriebe gleich, 
aber das elektrische Stellzeug ist steifer. VM 
bei diesem Fabrikat sehr wünschenswert ist. 
Abbildung 41 zeigt das Walzwerk von Lind«*- 




Abbildung 43. Vertikal«'JBoliriiia»chine. 
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Abbildung 44. Amerikanische Aiif/iehpreaae. 



mann, es ist jedenfalls einfach und billig, theoretisch 
alier und praktisch sind die ineinander rollenden 
und den Teilwinkel verstellenden Hauptkegelräder- 
an triebe meines Erachtens zu verwerfen. 

Das Walzwerk von Ilaniel & Ltieg folgt 
in dem Prinzip denen mit schweren kombinierten 
Ober- und l'nterr.ihnien und ist mir nur aus den 
in den Zeitschriften veröft'entliehten l'ntentnach- 
riehten bekannt ; aus diesem U runde möchte ich 
mich einer Kritik enthalten. 

Ich will nicht schließen, ohne wenigstens 
einiges über das Abdrehen oder Fertig- 



stellen der Kader, Achsen und 
Itadsiitze zu sagen, jedoch 
sollen nur die Verhältnisse 
amerikanischer Werkstätten 
Erwähnung linden. Die am 
meisten üblichen Drehbflnke 
usw. werden von der Nile» 
Betnent Pond Co. in New 
York geliefert. Abbildung 42 
zeigt eine Kadsatzbauk . auf 
der normal etwa sechs Satze 
in zehn Stunden fertig ab- 
gedreht werden können. Ab- 
bildung 43 ist das Bild einer 
vertikalen Bohrmaschine mit 
zwei verstellbaren Werkzeug- 
haltern und gleichzeitigem Be- 
nrheiten von Nabe und Bnu- 
dage. Abbildung 44 endlich 
zeigt eine von derselben Firma 
gelieferte Aufzieh]>rcsse für 
das Montieren der Kader auf den 
in den Werkstatten der American 
in Schenectndy eingeführt ist. 
sei noch meines letzten neuen 



Achsen, wie si* 
Locomotive Co. 
Zum Schluß 

Walzwerkes gedacht, des kouibiniertenSchei- 
ben- und Bandagen walz Werkes nach Abbil- 
dung 45. Die hautig auftretende Frage nach Ke- 
servewalzwerken speziell unter Berücksichtigung 
der europaischen Verhaltnisse veraulaßte die Kon- 
struktion, sowie der Umstand, daß manche Eisen- 
bahner die Frage aufwarfen, abgelaufene 
Scheibenrader auf einfache Scheiben abzudrehen 
und eine Bandage aufzuziehen. Das Walzwerk 




Abbildung 45. Kombinierte» Scheiben- und Bantla^enwnlzwerk. 
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nach Abbildung 4. r > tragt diesen Bedingungen 
Rechnung. Der obere Teil ist wie das normale 
Scheibenwalzwerk konstruiert, doch kann an 
dieses jederzeit ein Bandagenwalzwerk, dessen 
Antrieb unter Hüttensohle liegt, angeschlossen 
werden. Wenn Scheiben oder Rilder gewalzt 
werden sollen, wird einfach die vertikale An- 
triebswelle auf die Seite gelegt oder nach oben 
durch die üeffhung'O ausgehoben. Die seitlichen 
zwei vertikalen Keifenformwalzeii werden an 
das äußerste Ende gestellt und geben so Kaum 
für den Krontschlitten zum Hinsetzen des 
Scheibenrades. Anderseits werden für das 
Walzen von Bandagen die beiden horizontalen 
Seitenwalzen ausgefahren und die rückwärtige 
Stellwalze gleichfalls ausgehoben. Auf alle Fälle 
kann die Umwandlung von einem Walzverfahren 



zum andern am Samstag Nachmittag oder Sonn- 
tags vorgenommen werden: es sind nur \Y ab- 
teile umzuwechseln, sämtliche Stellwerksantri»V 
bleiben unberührt. Das gesamte Gewicht einer 
derartigen Maschine betragt ungefähr 120 t. Da» 
Bandagenwalzwerk kann 12 bis 15 Bandagen 
i. d. Stunde machen, also ungefähr die Halft- 
der Erzeugung des Scheibenwalzwerkes; wenn 
beide auf Tag- und Nachtschicht arbeiten, kann 
letzteres in der Nachtschicht auf fertige Kader 
arbeiten, denn die Tagesproduktion an Scheiben 
deckt sich mit der Doppelschicht auf Bandagen. 

Die walzbaren Dimensionen für Rader sind 
von d, dem kleineren Durchmesser, zu groli 1» 
entsprechend 5. r >0 bis 1100 mm und für Ban- 
dagen von r Iiis K entsprechend 000 bis 3500 mm 
Durchmesser. 



Gießerei-Mitteilungen. 

Neuere Arbeiten über die Metallurgie 



des Gußeisens. 

Auch in der Englisch sprechenden Uie Bereif sch- 
welt macht die Kenntnis der Metallurgie des Gußeisens 
in jüngster Zeit gute Fortsehritte. Ks erscheint kaum 
mehr ein Hoft einer englischen oder amerikanischen 
Fachzeitschrift, das nicht einen mehr oder weniger 
interessanten Beitrag über diesen Zweig des Eisen- 
hüttenwesens brächte. Forderten diese Arbeiten im 
allgemeinen entgegen der bisher üblichen Praxis, da« 
Roheisen nach dem HruchauBsehen zu beurteilen und 
nach althergebrachten Rezepten zu gattieren, eine 
größere Berücksichtigung der chemischen Analyse, so 
macht sich jetzt eine neuere Hichtung geltend, die 
neben der angewandten Chemie auch das Studium 
der Mikrostruktur verlangt und überhaupt allgemeine 
metallurgische Grundsätze beachtet haben will. Unter 
diesen Gesichtspunkten sind einige Arbeiten bemerkens- 
wert, die im folgenden kurz besprochen werden sollen : 

Jn einem Vortrage vor dem Zweigverei» Birming- 
ham der British Foundrymen's Association am 
19. Januar 1907 * Uber „die charakteristischen Eigen- 
schaften des Gußeisens" behandelt G eo rge Hailstone 
kurz die Bedeutung der 

Mikroetruktur des (tu Uelsens. 
Als (iefügebestandteile des Gußeisens kommen haupt- 
sächlich in Betracht Ferrit, Zementit, Perlit und 
«iraphit. Ferrit, das reine weiche Eisen, findet sich 
manchmal als deutlich erkennbare Kristalle, zumeist 
aber als weißer Grund der Aetzprobe. Oft treten an 
Stelle der Ferritkristalle isomorphe Gebilde von Si- 
lizium und Mangan. Zementit, chemisch Karbid, 
Fes*', ist der härteste Bestandteil der Eisenkohlen- 
stoff-Legierung. Er ist oft ersetzt durch Doppcl- 
karbide von Eisen und Mangan. Wie Ferrit wird 
Zementit von der Aetzflüssigkeit nicht angegriffen, 
tritt aber als härterer Bestandteil reliefartig hervor. 
I'crlit. das Gemisch von Ferrit und Zementit, wird 
von der Aetzflüssigkeit dunkel gefärbt, was daher 
kommt, daß die Erhöhungen des Zementit* auf den 
hellen Ferritgrund Schattet! werfen, bezw. daß von 
der Aetztlüssigkeit kleine Teilchen in den Höhlungen 
zurückbleiben. Guter I'crlit hat Perlmutterglanz. 
Außer diesen Bestandteilen zeigt ein Aetzscbliff noch 
Graphittlocken und dunkle Punkte von Phosphor- 
legierungcn im Zementit. 



• Veröffentlicht in .The 1 '..undrv. Mfirzheft 1907, 

H. 20/30. 



Ueber die mikroskopische Lage und die Itc- 
deutung der anderen Nebenbestandteile gibt Tabelle I 
Aufschluß. Hailstone bespricht dann weiter die ein- 
zelnen Gußeisonsorten unter Vorschlagen für die 
Untersuchung und das Gattieren, ferner die Reaktionen 
in der Pfanne sowie einzelne Ursachen von Fehl- 
güssen und macht schließlich den Vorschlag, Roheisen 
und Brucheiaen auf Grund der Gehalte an Neben- 
bestandteilen zu gattieren und die Zusammensetzung 
des Gusses zu regeln nach den Wandstärken des (iufr- 
stückos, * wobei seine Vorschläge schwanken zwischen 
don Zahlen: 

Wnod.urkr Si 8 F> Mb 

ti mm 2.7 0,05 1,0 0,4 o 0 „ n d 

65 bis 75 mm . . . 1,25 0,12 0,6 0,8 °/. 

Der Hailstonescbe Aufsatz kommt also im Grund" 
auch auf eine Betonung der Klassifikation des Ein- 
satzes nach der Analyse, insbesondere gleichfalls 
nach dem Siliziumgehalt hinaus. 

Auch Bradley Stoughton bezeichnet in einer 
Arbeit über 

G i e ß e r e i m i s c b u n g e n '* 

das Gußeiseu als hochprozentigen Siliziurnstahl mit 
mechanischen Beimengungen von Graphitkristallrn . 
seine weiteren Ausführungen legen aber schon weniger 
den Siliziumgehalt des Gußstückes zugrunde. Kr 
untersucht in erster Linie die Frage der Erzielung 
dichtor Güsse und den Einfluß der einzelnen Bei- 
mengungen darauf, in zweiter Linie auch die Festig- 
keit und die Bearbeitungsfähigkeit des Gußeisen». Per 
Dichtigkeit des Gußstückes wirken hauptsächlich ent- 
gegen die Schrumpfung, Seigerungen und Gasbla-ten. 
Unter Schrumpfung (shrinkage) ist hier nicht zu ver- 
stehen die Differenz zwischen der Form und dem 
• iuBstiick, sondern die vor dem Erstarren entstehende 
Volumverminderung, die eine Neigung zum Lunkern 
in sich schließt. Sie ist bei grauem Eisen nur ver- 
hältnismäßig gering, weil der sich ausscheidende <<r»- 
pbit beim Erstarren entstehende Höhlungen ausfallt: 
alle Körper, welche die Ausscheidung von Graphit 
fördern, vermindern damit also auch die Schrumpfung 
Die größte Dichtigkeit des Eisen» wird erzielt l-> 

• Vergl. die Ausführungen von W Ost, .Stahl 
und Eisen- 1897 Nr. 20, S. «48 bis 856, die in be/uir 
auf den Siliziumgchalt der Gußstücke sich mit dienern 
Vorschlag decken. 

*♦ Vortrag, gehalten am 5. November 1906 vor 
der Pittsburg Foundrvmen*s Association, veröffentlicht 
in „The Foundry", Januarheft 1907, S. 309 bis 31«. 
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einem Siliziumgehalt von etwa 1 •/»; bei höherem Uc- 
halt werden die Oraphitflocken zu groß; bei geringerem 
Gebalt neigt da» Eisen stark zur Blasenbildung. Der 
Einfluß des Phosphors macht sich in zwei Richtungen 
geltend: 1. vergrößert er die Kristalle und vermindert 
deshalb die Schrumpfung, und 2. bildet sich bei hohem 
f'hosphorgehalt eine entektische Eisenpbosphorver- 
bindung, die lange in einem teigigen Zustand ver- 
bleibt und zuletzt alle Höblungen zwischen den ein- 
zelnen Eiscnkristallen ausfüllt. Bei Gußstücken, bei 
denen es auf große Dichtigkeit ankommt, soll daher 
der Phosphorgehalt stets richtig gewählt sein; für 
DruckwaasergofSße empfiehlt sich z. B. ein Gehalt von 
etwa 0,7 9 /*- D'«««" n °he Phosphorgohalt wie Oberhaupt 
der höhere Gehalt an Beimengungen macht nun das 
Gußeisen zu Seigerungen sehr geneigt; um sie mög- 
lichst einzuschränken, soll man wenigstens bei hohem 
Phosphorgebalt auf geringen Hchwefelgehalt hin- 
arbeiten; hydraulische GefSße sollen keinesfalls mebr 
als 0,055 Schwefel enthalten. Die Seigerung lSUt 
sich ferner unschädlich machen durch Steigetrichter 
und verlorene Köpfe, welche die Seigerungsprodukte 
in sich aufnehmen ; man soll dann aber möglichst 
vermeiden, diese Trichter und Köpfe wieder mit ein- 
zuschmelzen, da sie alle Uneinigkeiten wieder in das 
Bad hineinbringen. Um das Verhalten des Eisens 
bei den verschiedensten Gattierungen genau kon- 
trollieren zu können, empfiehlt Stoughton die Vor- 
nahme von Schrumpfproben bei jeder Aenderung des 
Einsatzes mittels des Turnerseben Apparate».* 
Die Ausführungen Qber den Einfluß der Nebenbestand- 
teile des Roheisens auf seine Festigkeitseigenschaftcn 
decken sich im wesentlichen mit den Daten der Ta- 
belle I. Um ein Roheisen mit möglichst großer 
Festigkeit zu erzielen, welches gleichzeitig nicht 
außergewöhnlich hart ist — was die Rücksicht auf 
die Bearbeitungsfühigkeit des Gußeisens erfordert — 
soll man bestrebt sein, Phosphor und Schwefel fern- 
zuhalten, welche das Eisen an sieb schwächen; fernor 
soll man den Gesamtkohlenstoff möglichst gering 
halten, weil dann bei gleichem Gehalt an gebundenem 
Kohlenstoff weniger die Festigkeit verringernder Gra- 
phit vorliegt. 

Stoughton gibt schließlich einen interessanten 
Vergleich wieder zwischen einem guten und einem 
schlechten Rad; das gute Rad erforderte 150 Schläge 
mit einem 25 Pfund -Vorhammer, um zu zerbrechen, 
während das schlechte Rad schon beim achten Schlag 
zerbrach. Die chemische Analyse, welche folgendes 
ergab: o*«. Or«. n.-b. 

" *" v * C psli 0 

Gute« \ -c 0,6« 0,18 0,43 0,12 3,84 8,30 0,54 
Schlechtes / 5 0,65 0,12 0,52 0,19 3,52 2,35 1,17 

gibt keine genügende Erklärung für die Differenz in 
der Qualität und in der Höhe des irebundenen Kohlen- 
stoffes, ebenso wie der verschiedene Gebalt an ge- 
bundenem Kohlenstoff allein nicht genügt, um den 
Qualitätsunterschied zu erklären. Völlige Aufklärung 
gibt aber die von Whitney auagefährte Untersuchung 
auf die verschiedenen mikrographischen Bestandteile, 
welche ergab : Um« K«<l Sehl« hiu lud 



MnS 
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0,195 
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Fe 3 P 


2,755 


3,335 


Perlit 


67.610 


84,492 


Ferrit 


23,963 


0,000 


Zomentit .... 


0.000 


7,390 


Graphit .... 


3,30t) 


■1. Chi 




100,000 


100,01)0 



• Beschrieben in „The Journal of the Imn and 
Steel Institute" I!»06 Xr. 1 S. :>3,'. r .l. V. r-I. hu.-Ii 
„Stahl und Kisen" 1 1»07 Heft Ih S. 625. 
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Geb. C 


81 


8 


1' 


Mb 




Bemerkte. 
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Nr. I 


4,28 


8,62 


0,«1 


0,670 


o,o2»; 


0,041) 


1.40 
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3,65 


3,08 


0,57 


1,400 


0,040 


0,03 


0,72 
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8,76 


3,20 


o,r>6 


2, 1 40 


0,038 


0,031 


0,78 
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8,28 


2,83 


0,40 


3,930 


0,030 


0,040 


1,30 




Sehr Kroß* Klo. ken 
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1 grobkörnig 
I feinkörnig 


8,67 


3,50 


0,17 


4,98 


0,034 


0.041 


1,34 
1,34 
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3,67 


3,49 


0,18 


4.63 
5,85 


0,034 


0.041 
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6 




3,14 


3,40 


0,12 


0,033 


0,043 


1,00 
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I feinkörnig 


8,28 


•■> .>2 


1,0« 


0.35 


0,02« 


0,02 


0,07 




Nach R. A. HadBeld. 



Man beachte zunächst den Unterschied im Eisen- 
§ultid ; ferner bei dem schlechten Rade da« ganzliche 
Fehlen des weichen Ferrit, der durch den spröden 
Zementit (wovon das gute Rad keine Spur enthalt) 
und durch eine erheblich größere Menge von l'erlit 
ersetzt ist. 

Dieser große Unterschied in den physikalischen 
Eigenschaften zweier der chemischen Zusammensetzung 
nach kaum verschiedener Gußstücke weist von selbst 
bin auf eine verschiedene thermale Behandlung. Daß 
es auf diese im letzten Grunde ankommt, wird klar 
und deutlich ausgesprochen in einer Abhandlung von 
E. Adamson* über 

Gußeisen. 

Er legt seinen Ausführungen eine Aeußerung von 
E. A. Outerbridge j r.** zugrunde, daß man mit 
der chemischen Analyse des Gußeisens und dem 
Gattieren nach dem Siliziumgohalt kaum mehr er- 
reicht. alB mit der Klassifikation des Gußeisens nach 
dem Bruchaussehen, und eine auf dasselbe hinzie- 
lende Bemerkung von H. S o u t h e r ,*** daß es nicht 
Aufgabe de« Chemikers in der Gießerei sein kann, 
die (ichalte der Rohstoffe an den einzelnen Bestand- 
teilen bis auf die dritte Dezimale genau festzustellen, 
sondern daß er auf Grund der Einwirkungen der ein- 
zelnen Substanzen auf das Enderzcugnis systematisch 
durch fortwährende Proben und Versuche den Betrieb 
überwacht; auch soll er mit der Darstellung des Roh- 
eisens im Hochofen und den Bedingungen, welche 
seine Eigenschaften beeinflussen, durchaus vertraut sein. 

Die physikalischen Eigenschaften des Gußeisens 
werden in erster Linie bestimmt durch das Verhältnis 
des gebundenen Kohlenstoffs zum Graphit. Genau 
wie beim Stahl beeinflußt der Kohlenstoffgehalt die 
Festigkeit deB Gußeisens ; dieser Einfluß wird jedoch 
gemildert durch den Graphit, der sich im Augenblick 
des Erstarrens zwischen die Eisenmoleküle lagert, sie 
auseinanderdrückt und die EeBtigkeit verringert. Das 
Verhältnis der beiden Kohlenstofformen zueinander 
ist nun in hohem Maße eine Folge der Temperatur, 
welche das flüssige Eisen hat, und zwar kommt oh 
hier nicht nur an auf die Temperatur im Kupolofen, 
sondern auch auf die Erzeugungstemperatur im Hoch- 
ofen. Adamson will durch Versuche festgestellt haben, 
daß Roheisen, welches unter anormalen Verhältnissen 
im Hochofen erblasen ist und deshalb eine außer- 
gewöhnliche Verteilung der Kohlenstofformen auf- 
weist, diese auch nach dem Umschmelzen im Kupol- 
ofen beibehält, ohne daß er allerding» für die Ursache 
dieser merkwürdigen Erscheinung eine befriedigende 
Erklärung gefundon hätte. 

* .The Journal of tbe West of Scotland Iron 
and Steel Institute' ; nach einem Vortrag, gehalten 
vor dem Institute am 1«. November 190«. 

** In einem Vortragjvor der American Foundry- 
inen's Association, Chicago 19oo. 

*** Vor derselben Versammlung im Juni 1903. 



E. Hougbton glaubt in einer Arbeit über die 
Chemie im Gießerei wesen,* 
in der er auch auf diese Tatsache hinweist, die aber 
sonst nichts Neues bietet, die Richtung andeuten ra 
können, in der die Erklärung dafür zu suchen int 
Nach Stead finden sich in hochsilixiertem Roheisen, 
das nach dem Abstich vom Hochofen schnell ab- 
geschreckt wurde, zwei verschiedene Formen von 
Silizium, die sich bei der Analyse dadurch voneinander 
unterscheiden, daß die eine bei der Lösung in Sali- 
säure gelatiniert, die andere nicht. Die eine Sorte 
soll nun die Möglichkeit verloren haben, auf den 
Kohlenstoff einzuwirken, so daß diese Eigenschaft 
auch bei einem späteren Umschmelzen im Kupolofen 
dem Eisen bleibt. Houghton meint, daß man durch 
weitere Forschungen in dieser Richtung in Verbindung 
mit systematischen mikrographischen Untersuchungen 
vielleicht zu einer Erklärung für die auffallende Tat- 
sache kommen könnte. Diese Hypothese würde nun 
aber im günstigsten Falle nur eine Erklärung bieten 
für das Verhalten von Gußeisen mit hohem Siliziom- 
gehalt, welches trotzdem nicht grau ist; sie würde 
vollständig versagen für Gußeisen mit geringem Si- 
liziumgehalt, das tiefgrau ausfällt; es bleibt uns also 
einstweilen wohl nichts übrig, als die einfache Tat- 
sache zu registrieren. 

Der Einfluß der hohen Tem|>eratur macht sich 
nun in bezug auf den Kohlenstoffgehalt in der Weise 
geltend, daß sie die Aufnahmefähigkeit des Eisens 
für Kohlenstoff überhaupt erheblich erhöht; dem- 
entsprechend vermehrt sich auch die Graphitso»- 
scheidung, erstens wegen des hohen Kohlenstoffgehalt» 
an sich und zweitens, weil ja die Abkühlung längere 
Zeit in Anspruch nimmt. Daher rührt auch der ge- 
ringere Kohlenstoffgehalt in kalt erblasenem Eisen, 
welches an Güte dem heiß erhlasenen überlegen 
iBt, weil es schneller abkühlt, so daß seine .Molekular- 
struktur wesentlich feinkörniger wird. Auch die Korn- 
größe der Graphitkristalle ist hauptsächlich abhängig 
von der Wärmebehandlung des Gußeisens, indem bei 
heißem Einschmelzen die Kristalle immer größer aus- 
fallen als bei kälterem. 

Was nun die übrigen Nebenbestandteile des Hob- 
eisen» angeht, so sind seine Gehalte an Phosphor nml 
Mangan lediglich abhängig von der Zusammensetzung 
des Möllers; dagegen hängen die Gehalte an Silizium 
und Schwefel auch sehr von der Temperatur ab. bei 
der das Eisen erzeugt wurde, und zwar befördert 
heiße Behandlung die Siliziumaofnahme, kältere Be- 
handlung die Schwefelaufnahme. Das Vorhandensein 
dieser Elemente in größeren Mengen deutet aUo 
immer ilarauf hin, daß diejenigen Verhältnisse vor- 
geherrscht haben müssen, welche die (trapbitabsebei- 
dung begünstigen bezw. beeinträchtigen. Es ist daher 
wohl erklärlich, daß sowohl Silizium wie auch Schwefel 
als maßgebende Elemente für dos Gußeisen bezeichnet 

* „Tbe Foundry Trade Journal", Januar ISO*. 
S. 32 bis 37; nach" einem Vortrag vor der british 
Foundry mcn"s Association. 
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worden sind. Daß aber in Wirklichkeit diese Be- 
standteile eine so ausschlaggebende Bedeutung nicht 
haben, hat Prof. Turner bewiesen, indem er einer 
Legierung von chemisch reinom Eisen durch ther- 
mische Behandlung das ßruchausseben sowohl von 
hoehsiliziumhaltigem wie auch von schwefelhaltigem 
Eisen gab, obwohl von beiden Elementen keine Spur 
vorhanden war. Silizium bewirkt auch nach Turner 
nicht die Abacheidung des Orapbites, sondern es 
unterstützt sie nur thermisch, vornehmlich indem es 
bei den kritischen Punkten, insbesondere beim letzten, 
die Dauer der Rekaleszenz verlfingert, und so dem 
Graphit reichlich Zeit gibt, sich auszuscheiden. Wie 
wenig im übrigen der 8iliziumgehalt allein für das 
Bruchaussehen des Roheisens maßgebend ist, zeigt in 
sehr krasser Weise die Zusammenstellung von Ana- 
lysen von tief grauem Koheisen in Tabelle 2, in denen 
der Siliziumgenalt innerhalb der Orenzen von 5,85 °/» 
und 0,35 °/o sich bewegt. 

Uebcr den Einfluß der einzelnen Nebenbestand- 
teile des Roheisens auf seine Festigkeitseigenschaften 
gibt Adamson die in Tabelle 3 zusammengestellten 
Resultate von Guy R. Johnson wieder, die dieser 
durch eine Reihe von systematisch angestellten Ver- 
suchen erzielt hat. 

Adamson bespricht dann ferner noch die auch 
von anderer Seite zum Gegenstand weitgehender 
l'ntersuchungen gemachte Abgebrecktiefe und stellt 
dabei fest, daß sie mit der Temperatur des Roheisens 
wichst, und zwar beim gleichen Gehalt an gebun- 



Tabelle 8. 


Element 


Orhull, bei dem erzielt wurde 


die höeh»t<- die bette 
Fenilgkell Btrgeprobe 


die b«*le 


Geb. Kohlenstoff . 

Silizium 

Schwefel .... 
Phosphor .... 


0,92 0,93 
1,27 1,01 
0,141 0,073 
0.247 0,247 


1,01 
0,073 

0,150 



denem Kohlenstoff im Verhältnis mit der Temperatur; 
ferner steht sie im direkten Verhältnis zu dem Gehalt 
an gebundenem Kohlenstoff. 

Faßt man aus allen diesen Untersuchungen das 
Resultat zusammen, so wird man zu dem Schluß 
kommen, daß unter angewandter Wissenschaft in der 
Gießerei nicht lediglich die Chemie zu verstehen ist. 
Berücksichtigt man dementsprechend auch die physi- 
kalische Metallurgie und die Mikrographie des 
Gußeisens, so müssen die vielfach gehörten Klagen 
über das Versagen der Wissenschaft im Gießerei- 
wesen verstummen, und der Ausspruch von Dr. Moi- 
de nke, mit dem auch Adamson seine Ausführungen 
schließt, wird sich bewahrheiten: 

„In Dollars und Cent« hat die Wissenschaft der 
bisher vernachlässigten Gießerei-Industrie eine un- 
berechenbare Wohltat erwiesen." 

Dr.-Ing. Geilenkirchen. 
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lieber Hochofen-Begichtung. 



Die in Abbildung 3 auf Seite 512 (1907, Nr. 15) 
dargestellte Begichtungsvorriehtung ist nicht neu, 
wie Hr. MUnkor anzunehmen scheint. Die 
ringförmige (Hocke war in der Hauptsache schon 
im Jahre 1857 in Frankreich bei dem Apparat 
von Coignt angewandt worden. Die vollständig 
der Abbildung .1 entsprechende Form wurde 
sodann von Denis Bowman im Jahre 1872 neu 
erfunden, der sich dieselbe durch ein Patent 
schlitzen ließ, und auf einem der Hochöfen der 
Carbon Iron Company zu Lohigh Valley ange- 
bracht. Auch auf der Hütte zu Glendon in dem- 
selben Bezirk und auf den Musconet-Werkon in 
New .Jersey kam diese Art zur Verwendung. 
Im Jahre 1873 wurde die Vorrichtung zu Glendon 
derurt abgeändert, daß dio innere Glocke durch 
Verlängerung zu einem Gasfang ausgebildet 
wurde, v. r durch eine sehr einfache Vorrichtung 
einer zentralen Gasabführung geschaffen wurde. 
In dieser Gestalt ist der Apparat in den „Trans- 
actions of the Amerioun Institute of Mining 
Knginoors" 1873, Vol. II, Seite UM, von mir be- 
schrieben worden. Viele Jahre war die Bo- 
gichtungsvorrichtung bei sohr guten Resultaten 
zu Glendon im Gebrauch, ebenso ist sie gegen- 
wärtig, seit 1875, auch bei den Kokshochüfon zu 
Longdalo in Virginia im Betrieb. Der im Jahre 
1872 auf den Musconet-Werken verwendete Brenn- 
stoff war wie auf allen Hütten zu Lohigh Valley 



Anthrazit ohne Zumischung von Koks. Der ge- 
wöhnliche Parrysche Trichter hatte dort nicht 
zufriedenstellend gearbeitet. 

Easton, Pennsylvanieu, 8. Mai lf)07. 

F. Firmutone. 



Zu der Zuschrift dos Hrn. F. Firmstone 
habe ich folgendes zu bemerken: 

Ks war mir allerdings unbekannt, daß die in 
Abbildung 3 des fraglichen Artikels skizzierte 
Begichtungsvorriehtung, die laut Fußbemerkung 
dem „Engineering and Mining Journal* (New 
York, 21. Juli 190(>) entnommen war und die 
dort als eine »Modifikation des F. Firmstone- 
schen Patentes" bezeichnet ist, sich bereits vor 
etwa 35 Jahren in Amerika im Gebrauch befand. 
Es sei hiermit gerne Kenntnis davon genommen, 
sowie der Freude Uber die „sehr guten Resultate'' 
dieses Apparat os Ausdruck gegeben. Wonn in 
dem Schreiben des Hrn. Firmstone ferner an- 
gedeutet ist, daß schon weit früher, nämlich im 
Jahre 1857, in Frankreich der Apparat in seinen 
wesentlichen Teilen vorerfunden war, so bogt 
der Gedanke nahe, daß auch auf dem diesseitigen 
Kontinent oder in England auf irgend einem lloch- 
ofenwerk sich diese oder eine ähnliche Ausführung 
erhalten hat, wenn nicht die l'atentzeichnuug in 
einein verstaubten Aktensebrank irgend eine«. 
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Konstruktionsbureaus sanft entschlummert ist, 
Etwaige Mitteilungen hierüber durften vielleicht 
für den Hochöfner von Interesse sein. 

Im Übrigen möge es gestattet sein, einige 
allgemeine Bemerkungen an die Zuschrift des 
Hrn. Finnstone zu knüpfen. Aus seinen Aus- 
führungen geht hervor, daß an mancherlei Orten 
die große Bedeutung der Begi oh tungs frage, die 
Wichtigkeit einer planmäßigen V e r t e i 1 u n g 
der Materialien im Ofen seihst erkannt ist. 
Man sieht, daß an der Lösung dieser Frage hüben 
und drüben gearbeitet wird. Anderseits jedoch 
hört man häufig sagen: .Mein Ofen geht auch 
so, ohne das Drum und Dran von Schürzen. 
Schinnen, Rutschen, Ringen und sonstigen mehr 
oder mindor merkwürdigen Zutaten." Diese 
Glücklichen mögen ihr Geschick preisen und 
vielleicht auch den guten Ofengang sich ein 
wenig zum eigenen Verdienst anrechnen. .Jeden- 
falls ist so viel sicher, daß häutig genug ein 
krankor Ofen, der eben nicht ,80" geht, bei dem 
die Diagnose auf alles mögliche, auf falschos 



Profil, falsche Kormenlage. mangelhafte Wind- 
vorteilung, unrichtige Möllerung usw. (restallt 
war, durch Einführung einer durchdachten 
Bogichtung, bei der das Fallen der groben und 
feinen Teile klar vorgezeichnet und nicht mehr 
dem Zufall überlassen wird, nach kurzer Zeit 
als geheilt entlassen werden kann. Vielleicht 
zeigt sich das minder deutlich bei einem Ofen, 
der ständig mit denselben Krzen von derselben 
Stuckgröße auf dieselbe Eisensorte geht, als viel- 
mehr bei einem solchen, der innerhalb weniger 
Monate, vielleicht gar Wochen, in stetigem 
Wechsel hintereinander Puddel-, Stahl-, Spiegel-. 
Bessemer-, Thomm«- und Gießerei-Eisen aus den 
heterogensten Materialien zu erblason hat. Ge- 
rade für solche Oofeu aber, die sich den fort- 
während wechselnden jeweilig gegebenen Ver- 
hältnissen anzupassen haben, können geeignete 
Hilfsmittel zur Erzielung der für jeden he- 
souderen Fall passenden Materialverteilung nur 
von Vorteil sein. f . m ^ 



Neue Gesichtspunkte für den Bau und Betrieb von Universal- Walzwerken. 



Das in Nr. Vi d. J. Ihrer geschätzten Zeit- 
schrift veröffentlichte L" n i v e r s a 1 o i s e n- W al z - 
werk hat meines Erachtens nur geringen prak- 
tischen Wert, hauptsächlich aus dem Grunde, da 
die untere Walze des bei der Eintrittseite mit 
den Rollgängen sich in entgegengesetzter Rich- 
tung drehenden horizontalen Walzenpaares das 
Gelangen des zu walzenden Stückes in das /.weite 
Walzenpaar hezw. zwischen die vertikalen Wal- 
zen in unliebsamer Weise beeinträchtigt, ja sogar 
eventuell unmöglich machen kann. Bei der 
skizzierten Anordnung kann man z. B. mit kür- 
zeren Stücken als 2 bis 2 1 1 m das Walzen über- 
haupt nicht heginnen, der Vorteil des unmittel- 
baren Walzens aus dem lugot ist demnach 
ausgeschlossen. Don als Ausgangspunkt nötigen 
2''t m langon Zaggel müßte man demnach in 
entsprechender Breite auf einer andern Walz- 
strecke vorrichten, was jedoch in Anbetracht 



dessen, daß die Breite des Universaleisens von 
150 bis 800 mm variiert, eine schwer durchführ- 
bare Aufgabe ist. 

Budapest, den 24. A pril 1907. 

Zoltiin ron lAzdr. 

• 

Obige Einwendungen des Hrn. von IJtz&t 
wären dann berechtigt, wenn die vertikalen 
Walzen den horizontalen vorgelagert sind. Im 
umgekehrten Fallo, wenn die Vertikalwaken 
hinter den horizontalen stehen, eine Anordnung, 
die meines Wissens fast ausschließlich gebräuch- 
lich ist, erhält der Block Austrittsbeschleunigung 
genug, um ohne Störung über die im entgegen- 
gesetzten Sinne arbeitende Walze hinwegxu- 
gelangen: besonders bei etwas forciertem Betriebe 
wird er weit genug vorgeschleudert werden. 

Duisburg, im Mai 1907. 

.V. Müller. 



Englische Stimmen über Leben und Arbeit in Deutschland. 



In industriellen Kreisen ist noch die Studien- 
fahrt in Erinnerung, die von einer Abordnung 
englischer Arbeiter, der Gainshorough (V.mmis.sion, 
um die Wende der Jahre l'.XK'i und UKXi zum Stu- 
dium der Arbeitsbedingungen und Lehen-sgowohn- 
tieiten deutscher industrieller Arbeiter durch die 
HauptindustriostiiMon unseres Vaterlandes unter- 
nommen wurde. Vor kurzem sind unter dem 
Titel „Life und lahour in Germanv " die Berichte * 

* ,l,ifo und luhour in Germany 1- . Re- 
potts of Iii«* ( iainsborougb ('ommission. London, 
Simpkin \ ( • >. I'reis J >h. 



dieser Kommission über dire sechs wöchentlichen 
Beobachtungen und Erfahrungen in Deutschland 
erschienen, die uns durch die Textilindustrie 
Krefelds und Plauens, die (indieisenindustrie 
Dortmunds und Essens, die Walzwerke Düssel- 
dorfs führen, über die Kleineisenindustrie So- 
lingens, die chemischen Werke in Höchst und 
Ludwigshafeii, die Maschinenfabriken Augsburgs 
und Nürnbergs, die Druckereien Leipzigs berichten 
und aus dem gewerblichen Leben und Treiben 
der Reichshauptstadt. Hamburgs und mancher 
umleren deutschen Stadt interessante und be- 
merkenswerte Nachrichten gobon. 
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Der Plan dieser Studienreise englischer Ar- 
»>eiter durch Deutschland verdankte «eine Ent- 
stehung der in England weit verbreiteten und hei 
den Parlainentswahlen im .Jahre 1905, d. h. hei 
dein Kampfe freihändlerischer gegen schutzzöll- 
neriseho Ideen in agitatorischer Weise genährten 
Meinung, daß die Lebensbedingungen des deut- 
schen Industriearbeiters menschenunwürdig seien f 
dal» die Löhne nicht hinreichten, der arbeitenden 
Klasse genügende Nahrung, würdige Wohnung 
zu gewähren, und daß so die Wettbewerbsfähig- 
keit und Erfolge der deutschen Industrie nur auf 
oiner Verelendung der Massen beruhe. Diesem 
Vorurteile in England zu begegnen, wurde die 
Gainsborough Commission nach Deutschland ent- 
sandt; ihre in dem vorliegenden Ruche zusammen- 
gefaßten Berichte werden es hoffentlich gänzlich 
zerstrouon. 

Die Beobachtungen der Gainsborough Com- 
mission haben sich insbesondere auf die Höhe 
der Löhne, die Arbeiterwohnungen, die Preise 
der Lehensmittel und auf die sozialen Einrich- 
tungen erstreckt. 

Bezüglich der Löhne geht das Urteil der 
Kommission dahin, daß zwar die gelernten Ar- 
beiter den englischen an Verdienst nicht gleich 
stehen, daß aber der englische durchschnittlich 
auch noch mehr leistet, als sein deutscher Be- 
rufsgenosse. Die ungelernten Arbeiter hingegen 
verdienen in Deutschland im allgemeinen mehr, 
sind auch arbeitsfreudiger als in England. — Da 
es nun aber nicht so sehr auf die absolute Höhe 
der Löhne ankommt, als vielmehr auf ihr Ver- 
hältnis zu den Preisen der Lebensbedürfnisse, so 
wandte ihnen die Kommission ihre weitere be- 
sondere Aufmerksamkeit zu. Die Kloischpreise 
standen zur Zeit der Studienreise außergewöhn- 
lich hoch, übertrafen infolgedessen damals die 
englischen: bezüglich «los Brotes aber haben die 
eingehenden Erkundigungen zu dem Schlüsse 
geführt, „daß der deutsche Arbeiter praktisch 
(d. h. in Rücksicht auf die verschiedene (Qualität, 
auf die Verkaufsusancen der Bäcker usw.) den 
gleichen Preis für soin Brot wie der englische 
für das seiuige bezahlt*. Daß die Wohnungs- 
mieten, wie der Bericht öfters, vorzugsweise bei 
den großen Städten hervorbebt, teuer sind, ist 
am allerwenigsten von den maßgebenden Kreisen 
bei uns übersehen oder auch nur unterschätzt 

Bericht über in- und 

Patentanmeldungen, 

welche von dem angegebenen Tage an wihrend 
zweierMonatezur Einsichtnahme für jedermann 
im Kaiserlichen Patentamt in Berlin ausliegen. 

28. Mai 1907. Kl. 1 a, Sch 24 707. Stoßherd, 
dünnen Herdfläche au dein Aufpabeende mit durch 
Leisten gebildeten Kanälen versehen ist. Eduard 
Schmallenbarh, Bengner^, (trübe Berzelius. 



worden, was ja durch so viele Maßnahmon zur 
Wohnungsfürsorge auf das treffendste bewiesen 
ist. Diese Wohnungsfürsorge, sei es durch ge- 
meinnutzige Vereinigungen (Spar- und Bauvoreino 
usw.), oder sei es besonders durch die private 
FUrsorge einzelner größerer Werke, ist os, die 
die Anerkennung und Bewunderung der Eng- 
länder in hohem Grade erregt hat: denn hier 
wie Uberhaupt an sozialen Wohlfahrtseinricb- 
tungen wird bei uns bekanntlich weit mehr ge- 
leistet als in England. Das wird auch in dem 
vorliegenden Buche wiederholt unmittelbar oder 
auch nur versteckt anerkannt, oh es sich nun 
um Schutzvorrichtungen, um Speisesäle, Bade- 
einrichtungen, Bibliotheken bei industriellen Be- 
trieben oder um andere Wohlfahrtsoinrichtungen 
privater, kommunaler oder staatlicher Art handelt. 

Die Studienfahrt der von Mr. Bashford ge- 
führten Kommission war ohne jode politische 
Nebenzwecke unternommen worden. So fühlen 
sich ihre Teilnehmer denn auch nicht berufen, 
als Verteidiger oder gar Befürworter des Schutz- 
zollsystems aufzutreten, „jedoch* — heillt es in 
dem Berichte — , weisen wir entschieden die Be- 
hauptungen derjenigen zurück, die uns glauben 
machen wollen, daß der doutscho Arbeiter ein 
elendes Leben voller Entbehrungen fuhrt, weil 
die Grenzen des Landes durch Schutzzölle ge- 
sperrt sind: denn solche Behauptungen sind nicht 
stichhaltig. Der deutsche Arbeiter leidet wedor 
Not, noch ist er schlecht genährt: noch auch 
ist er elend anzusehen oder wohnt er schlecht". 
Und ein andermal: «Bedauerlicherweise ist auf 
uns dahin eingewirkt worden, auf die Fremden 
und besonders auf die Deutschen herabzusehen, 
mit Mißfallen und mit Verachtung die vermuteten 
niedrigen Bedingungen ihrer Lebensführung zu 
betrachten. Soweit die Mitglieder der Gains- 
borough Commission haben sehen können, ist 
nichts zu verachten, nichts zu bespötteln und 
vieles zu bewundern.» Hoffentlich teilen zahl- 
reiche englische Zeitungen diese Kommissinns- 
ergebnisse ihren Landslouten ausfuhrlich mit, damit 
auch nach dieser Richtung hin bestehende Vor- 
urteile durch die Berichte ihrer selbst dem 
Arbeiterstando angehörenden Landsleute, die 
Deutschlands gewerbliches Leben und Treiben 
offenen Auges beobachtet haben, beseitigt worden. 

— r. 

ausländische Patente. 

Kl. 12 e, Z 5084. Vorrichtung zur Reinigung von 
Gasen unter Benutzung eines mit Schraubenkanal 
ausgestatteten Zylinders. Gottfried Zschocke, Kaisers- 
lautern, Rheinpfalz. 

Kl. »4e. K 3327a. Verfahren zur ununter- 
brochenen Herateilung von Wasserpas. Ku^en Kreff, 
Berlin, PanzigersttraUe 61. 

Kl. 40b, II .'10 618. Verfahren zum Brikettieren 
von kieseligen Krzen. Heinrieh Heekmann. Saar- 
brücken. 
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Kl. 49 i, R 22 465. Verfahren zur Herstellung 
von Zahnrädern, Schneckenrädern, Seilscheiben und 
Schwungrädern. Hermann Rinne, Kaisen, Kronprinzen- 
straße 17. 

Kl. 80c, Sch 26 128. Schachtofen, namentlich 
Schachtofen mit Oeneratorgasfeuerung. Ernst Schma- 
tolla, Berlin, Halleschestr. 22. 

27. Mai 1907. Kl. lb, M 29837. Elektro- 
magnetischer Erzacheider für starkmagnotische Erze, 
bestehend aus einem inneren Magnetsvstem, um wel- 
ches eine aus magnetisierbaren Stäben gebildete 
Trommel kreist. Maschinenbau-Anstalt Humboldt, 
Kalk b. KSln. 

Kl. 12e, E 11422. Verfahren zum Nieder- 
schlagen Ton Staub oder zum Abscheiden von Teer, 
Fett und anderen Unreinigkeiten aus Oasen. Julius 
Albert Eisner, Dortmund, Nicolaistr. 1, und B. H. 
Thwaite, London; Vertr. : Julius Albert Elitner, 
Dortmund. 

Kl. 18 b, S 23 245. Verfahren zur Herstellung 
eines Schrauben- und Mutterneisens. Egon Sauerland, 
Laucberthal b. Sigmaringeu. 

Kl. 24 f, B 40 857. Wanderrost; Zusatz zu 
Patent 186 275. Emil Bousse, Berlin, Uhlandstr. 53. 



Gebrauchsmustereintragungen. 

6. Mai 1907. Kl. 24 f, Nr. 304 550. Kettenrost 
mit einom Schieber am hinteren Teil der Rostbahn, 
um den Zutritt kalter Luft über den Rost zu verhindern. 
Düsseldorf- Ratinger Röbrenkeaselfabrik Torrn. Dürr 
& Co., Ratingen. 

Kl. 24 f, Nr. 304551. Am hinteren Teil von 
Kettenrostfeuerungen angeordnete bewegliche Ab- 
schlußklappe. DQsseldorf-Ratinger Köhrenkesselfabrik 
vorm. Dürr & Co., Ratingen. 

Kl. 24 f, Nr. 304 552. Innerhalb der Rostkette 
von Kettenrostfeuerungen angeordnete Luftabschluß- 
vorricbtung. Düsseldorf-Ratinger RöhrenkeBselfabrik 
vorm. Dürr & Co., Ratingen. 

Kl. 24 f, Nr. 304 553. Unter der Rostkette an- 
geordnete Abschlußklappe für Kettenrostfeuerungen. 
Düsseldorf-Ratinger Köhrenkesselfabrik vorm. Dürr 
& Co., Ratingen. 

Kl. 31c, Nr. 304 766. Gießtrichter zur Erzielung 
schlacken- und schalenfreier Blöcke. Gewerkschaft 
.Deutscher Kaiser" Hamborn, Bruckhausen a. Rh. 

Kl. 31c, Nr. 304 985. Elektromagnetischer 
Stampfer für Oießereizwecke. Joh. Treuheit und 
Math. Hammes, Malstatt-Burbach. 

13. Mai 1907. Kl. 1 a, Nr. 305295. Sperrvor- 
richtung für Doppelstoßhorde. Maschinenbau-Anstalt 
Humboldt, Kalk b. Köln. 

Kl. I b, Nr. 305 622. Apparat zur elektromag- 
netischen Scheidung mittels rotierender Magnot- 
trommel, mit Anordnung der letzteren zwischen zwei 
feststehenden, entgegengesetzt elektrischen, von Schleif- 
vorrichtungon an den Magnetwicklungen bestrichenen 
Sclileifringsegmenten. Ferdinand Steinort u. H. Stein, 
Köln a. Rh., Klapperhof 15. 

Kl. 7 b, Nr. 305 798. Stauchvorriehtnng zur Her- 
stellung stumpfgeschweißterHobre mit zwei kalibrierten, 
gegen die Kanten des zu stauchenden Blccbstroifens 
anpreßbaren Rollen. Wilhelm Holzapfel, Köln, Liit- 
ticherstraße 7. 

Kl. 31b, Nr. 305 667. Formmasehino mit in Füh- 
rungen wagrecht verschiebbarer Wendeplatto und 
durch einen Spindelstoek betätigter Formkastensenk- 
vorrichtung. O. l'llrich, Leipzig, Kitterfelderstr. 3, 
und Wilh. Ehrhardt, Neu-Mockau. 

Kl. 49e. Nr. 305 569. Fallhammer mit Hebel- 
untrieb. Ludwig Schüller, Heiligenwald b. Reden, 
Hez. Trier. 

21. Mai 1907. Kl. 49 b. Nr. 305 900. Boi Prohl- 
eisenscheren die Anordnung der Messer in einem be- 
weglichen Lagerkörper. Robert Schlegelmilch und 



Actien-Maschinenfabrik „Kvffhäuserbütte* vorm. Paul 
Reuß, Artern. 

Kl. 49 b, Nr. 305 901. Bei Profileisenscheren für 
Doppel-^-« C" una * ähnliche Profileisen, die Anord- 
nung der Messer in beweglichen Lagerköq>ern. 
Robert SchlegelmiUh und Actien-Maschinenfabrik 
„KvffbäuserhUttc" vorm. Paul Reuß, Artern. 

' Kl. 49 b, Nr. 305 902. Bei Prohleisenscheren zum 
Zerschneiden von Doppel-^-. C" un( * Ähnlichen Profil- 
eisen, die Anordnung sich überdeckender Ober- und 
Untermesser mit halbkeilförmiger Schneide. Robert 
Schlegelmilch und Actien-Maschinenfabrik „Kyffbäuser- 
hütte" vorm. Paul Reuß, Artern. 

27. Mai 1907. Kl. 1 a, Nr. 306 654. Mit Schuppen- 
lochung verschiedener Oröße versehenes Blech für 
Siebe oder dergl. Maschinenbau-Anstalt Humboldt, 
Kalk b. Köln. 

Kl. 7 a, Nr. 306 844. Hebestoßwippe für Walz- 
gut mit einem gleichzeitig aufwärts und vorwärts 
schwingbaren, mit verschieden langen Lenkern ver- 
sehenen Tisch, der dnreh die Unterschiede in den 
Längen der Lenker eine geneigte Stellung erb» lt. 
Otto Horn, Friedrich-Wilhelms-Hütte (Sieg». 

Kl. 7 a, Nr. 306 845. Stoßhebel für Hebelstoß- 
wippen mit von Traghebeln aufwärts bewegtem Tische. 
Otto Horn, Friedrich-Wilhelms-Hütte (Sieg). 

Kl. 7 a, Nr. 306 846. Hebetisch, der auf ungleich 
langen Hebelpaaren gelagert ist, so daß er bei seiner 
Aufwärtsbewegung eine geneigte Lage einnimmt. 
Otto Horn, Friedrich- Wilhelms-Hutte (Sieg). 



Deutsche Reichspatente. 

Kl. !Sa, Nr. 175X18, vom 2. März 190«. Ver- 
einigte Maschinenfabrik Augsburg und Ma- 
schinenbaugesellschaft Nürnberg A.-G. in 
Nürnberg. Be*chickung«corrichtung für Hochöfen. 

Die Erfindung bezweckt, bei .Schrägaufzügen mit 
selbsttätiger Entleerung de« von seinem beweglichen 
Trichterboden getragenen Fördergefäßes ein stoß- 
freies Entleeren sowie eine größere Senk- und Ent- 
leerungsbewegung desselben zu erzielen. 

An dem daB Beschick ungHjjeffiß u tragenden 
Förderwagon b ist eine Trommel c drehbar angeordnet. 
Auf dieselbe ist einerseits das Aufzugsseil f auf- 
gewunden, das über eine Rolle g zur Winde h führt. 

anderseits das über die 
Rolle k laufende Seil t, 
welches daB Gegen- 
gewicht / trägt, das die 
Trommel c in entgegen- 
gesetzter Richtung wie 
die Aufzugskraft zu dre- 
hen sucht. Das Förder- 
gefäß <i hängt an einem 
Tragseil m, das über die 
r läuft und in 




gleichem Sinne wie das Aufzugsscil um die Trommel c 
gelegt ist. Das vom Gegengewicht auf die Trommel 
ausgeübte Drehmoment übertrifft dasjenige der Zug- 
kraft und des Gewichtes des Fördergefäßes, so daß die 
Trommel in der ursprünglichen, gegen Drehung in 
der Zugrichtnng des Gegengewichtes gesicherten Lage 
so lange bleibt, alB der Förderwagen beim Anziehen 
des Zugseiles f auf seiner Bahn kein Hindernis findet. 
Sobald er jedoch in seiner höchsten Stellung gepen 
den durch Hochbiegung der Geleisschienen gebildeten 
Anschlag n trifft, wird die Trommel c bei fort- 
gesetztem Anziehen der Winde gedreht. Hierbei 
seukt sich da» Beschickungsgefaß, das »ich in be- 
kannter Weise auf den Hochofen aufsetzt und bei 
weiterem Senken des Bodens entleert wird. l'ie 
Patentschrift beschreibt noch verschiedene Ausführunc*- 
formen dieser Erfindung. 
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Kl. 49 f, Nr. 175164, vom 18. Januar 1905. 
Ernst Lang heinrich in Kalk bei Köln. Ver- 
fahren und Maschine zum Richten ron V nicersaleisen. 

Die nach dem Walzen fast stets auftretende ein- 
seitige Krümmung von Universaleisen, die bis jetzt 
gewöhnlich durch Hämmern oder Abhobeln wieder 
gerade gemacht wurden, wird nach dem neuen Ver- 
fahren durch einseitige Streckung de» Universaleisens 
auf der konkaven Seite beseitigt. 





Das zu richtende Universaleisen a wird zwischen 
einstellbaren Führungsrollen *, die auf den Staagen c 
in Schlitten d gleiten und mittels Klemmschrauben e 
festgestellt werden können, unter einer Streckwalzo f 
vorbeigeführt, die mittels des Handrades g seitlich 
und mittels der Spindeln h Ton den beiden Hand- 
rädern i ans in senkrechter Richtung eingestellt wird. 
Unter dem Universaleisen befindet sieb der Streck- 
walze gegenüber die breite mit Antrieb versehene 
Stützwelle A-. 

Kl. lb, Nr. 175644, vom 8. April 1904. Ma- 
schinenbau-Anstalt Humboldt in Kalk bei 
Köln. Magnetischer Erzscheider, bei welchem eine 
unmagnetische Trommel sich um feststehende Magnete 
dreht und das Gut um letztere herumführt. 

Um die Trommel a anB un- 
magnetischem StofT, die sich 
um den feststehenden Magnet- 
stern b dreht, ist ein zusam- 
menhängendes Oorippe auB 
magnetisierbarem Stoff, z. B. 
ein durchbrochener Eisenman- 
tel oder ein Drahtgewebe, ge- 
legt, in dessen Lücken der un- 
magnetische Mantel a zutage 
tritt. Das bei r aufgegebene 
Krz wird in den Kensterlücken gehalten und fort- 
geführt; dabei wird das magnetische Out infolge l'ol- 
weehsels bald nach dem eiueu, bald nach dem andern 
Sinne gedreht und so einer steten Umwälzung unter- 
worfen, die eine gründliche Scheidung zur Folge hat. 

KI. 81c, Nr. 175222, vom 20. Mai 1906. Lud- 
wig D e g e r d o n in M a r i n h ü 1 1 e , Bez. Trier. 
Verfahren zum Ausbeutern von Gußfehlern an Eisen- 
gußstücken mit Hilfe einer Flamme. 

Die fehlerhaften Guttatelleu werden durch eine 
reduzierend wirkende Stichflamme bis zum Schmelz- 



punkt erhitzt, zweckmäßig unter Zugabe von Borax 
und dann mittels der Flamme von einem Gußeisen- 
stäbchen Gußeisen abgeschmolzen und mit kurzen 
Unterbrechungen in die Fehlerstelle eingeführt, bis 
diese unter gleichzeitiger Reinigung der Schmelze 
von Schlacken usw. durch die Stichflamme mit flüs- 
sigem Metall angefüllt ist. 

Für die Flamme wird vorteilhaft ein Gemisch 
von 1 Teil Sauerstoff und 4 bis 5 Teilen Wasserstoff 
benutzt. 



18. Oktober 1904. 

Ver- 



Kl. 7 a, Nr. 175204, vom 

Albert Ropohl in Lippspringe i. W. 
fahren zum Walzen 
ron Belagblechen. 

Die bisher nur 
durch Gießen herge- 





ftro" 
□ □□ 



mit prismatischen 
Vorsprüngen (Wür- 
felplatten) sollen 
durch Walzen und 
zwar in der Weise 
hergestellt werden, 
daß die Bleche nach- 
einander zwischen 
zwei Walzenpaaren 

hindurchgeführt 
werden, deren Unter- 
walzen glatt und de- 
ren Oberwalzen mit 
parallelen Riefen, de- 

eren Richtung bei den beiden Oberwalzen verschieden 
ist, im gezeichneten Beispiel um 90° versehen sind.. 

Kl. 10 a, Nr. 175784, vom 2. August 1904. 
Heinrich Spatz in Düsseldorf. Koksofentür, 
welche aus einem Stück 
Blech gepreßt und mit 
Isolierluft r(lumen zwi- 
schen dem Blech und 
dem feuerfesten, ron dem 
u mgebördel ten Blech ra nd 
gehaltenen Türfutter rer- 
srhen ist. 

Die Tür ist aus einem 
Stück Blech gepreßt. Der 
Rand a ist rundum ge- 
bördelt. Die Türfläche b 
wird schrittweise aus dem 
Vollen herausgepreßt, in- 
dem sie zuerst bis zur 
Stufe c ausgedrückt und 
dann bis zur Stufe d ver- 
tieft wird. Die ausge- 
preßte zwoite Stufe wird 
mit eingedrückten Längs- 
rippen e und Querrippen 
f versehen. 

Auf das durch die Rip- 
pen e und f gebildete Feld 
wird eine Schicht g aus 
Kieselgur oder dergl. auf- 
getragen und gegen diese die feuerfeste Auxkleidung h 
dicht angelegt. Hierbei entstehen die Luftisolierungen i. 

IL 10a, Nr. 175 785, vom 11. Januar 1905, 
Zusatz zum vorigen Patent Nr. 175 7M4. Heinrich 
S p a t z in Düsseldorf. Verschlußt ür für Koks- 
und andere Oefen. 

Nach dem Zusatzpatent ist die Kieselgurschicht tj 
ersetzt durch hoch porös gebrannte Tonplatten, mit 
denen die Tür ausgelegt ist. Auf diese werden dann 
die feuerfesten Steine h unter Bildung von Luftisolier- 
räumen gelegt. 
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Kl. 81c, Nr. 178848, vom 7. Dezember 1902 
(Zusatz zu Nr. 157451; vergl. »Suhl und Eisen" 
1905. XIII 8. 787). Ucwerkurhaft Deutlicher 
Kaiser in Bruckhausen, Khld. Verfahren und 
Vorrichtung zum Verdichten kleinerer Stahlgußblöcke 
in einer sich verjüngenden Form. 

Gemäß dem Hauptpatent wird der Block in einer 
sich verjüngenden Form zunächst durch Druck von 
oben und unten verdichtet und dann durch einseitigen 
Druck aus dem engeren Ende der Form heraus- 
gedrückt, und zwar können diese Weiden Stufen des 
Fressens entweder mittels einer einzigen oder mittels 
zweier Fressen ausgeführt werden. 

Nach dem Zusatzpatent sollen beide Stufen (Ver- 
dichten und Herauspressen) in zwei kurz und un- 
mittelbar hintereinander erfolgenden Arbeitsvorgängen 
volhmgen werden, und zwar so, daß der Block a nach 




■einer Vorformung in der ersten Blockform b aus 
dieser mittels des Stempels c */ herausgepreßt und 
unmittelbar in eine zweite Fertigform e gedrückt und 
in dieser fertiggepreBt wird. Der fertiggepreßte Block 
wird dann nach Entfernung der Vorform b durch 
Druck von unten mittels des Stempels f aus der 
Form e herausgestoHen. 

Der Fertigform e kann die UeBtalt eines fest- 
stehenden Ziehrohres von der Lange des Blockes ge- 
geben werden. 

Um das für das Ausstoßen nötige Zurückbewegen 
des Blockes in der Form e zu ermöglichen, muß das 
Aufblähen desselben verhindert werden. Zu diesem 
Zwecke wird die Form e entweder durch Wasser 
oder Dampf abgekühlt, oder durch einen zylindrischen 
Teil verlängert, über dessen unteres Ende der Block 
Die hinwegtritt. Letztere Einrichtung ist namentlich 
für Blöcke aus hartem Metall notwendig, da diese 
durch die plötzliche Abkühlung zerstört werden könnten. 

Kl. 1»M, Nr. 174**4, vom 19. August 1904. 
Henri Orange in Faris. Schuellenschraube mit 
einer in die Schwelle ringe- 
\\ schraubten Befest igungshülte. 

: .\ Die in die Schwelle ein- 

zuschraubende Befcstigungs- 
hülse a ist außen mit Holz- 
schraubengewindc und innen 
in ihrem oberen Teile mit 
Eisenscbraubongewindc b aus- 
gestattet. Da* untere Ende 
verläuft innen konisch und 
ist längsgeschlitzt. Die zuge- 
hörige •Sehwellenschraube be- 
sitzt eine glatte zylindrische 
Verlängerung, mit der sie die 
Schenkel des aufgeschlitzten 
Teiles der Hülse a ausein- 
ander drängt und in die Wandung den Hchwellen- 
bohrlochus einpreßt. 




Kl. 7 a, Nr. 175 »4«, vom II. Marz 1905. Ott» 
ßriede in Benrath bei Düsseldorf. Verfahren 
und Walzwerk zum Auswalzen von nahtloten Röhren 
w. dgl. auf einem Dorn unter abwechselnder Benutzung 
von Streck- und Lösung» walzen. 

Die durch die Streckarbeit auf dem Dorn fe*t- 
gewalzten Bohre sollen dnreh Lösungswalzen nicht nur 

vom Dorn gelöst werden, 
sondern hierbei aneb einen 
kreisrunden Querschnitt er- 
halten. 

Dies wird dadurch er- 
reicht, daß das Werkstück a 
nach jedem Walzvorgang 
zwischen den Walzen *. 
durch den es auf dem Dorn 
festgewalzt -wird, zwei oder mehrere Faare von Lösungs- 
walzen e und d zu passieren hat. Der von dem ersten 
Lösungswalzenpaare r zu einer zweiseitig anhaftenden 
Ellipse geformte Querschnitt wird von dem zweiten 
Walzenpaare d wieder zu einem den Dorn e nicht 
mehr berührenden Kreis umgeformt. 



Kl. 24 

Wilhelm 

Gaserzeuger 

Fcuerstelle 



*, Nr. 17« 801, vom 2. Februar 1V»06. 
Brandes inTrollhattan. Schweden. 
mit einer oberen und einer unteren 
Vergasen bituminöser Brennstoffe. 

Der Gaserzeuger ist unterhalb 
der oberen Feuerstelle n durch 
eine Zwischenwand l> in zwei 
Schachte r und d geteilt, e ist 
die obere, f die untere Luft- 
zuführung. Bei g wird diu« fer- 
tige Gas abgeleitet. 

Infolge des oberen Höstes h 
wird nur gut verkoktes glühen- 
des Brennmaterial in den Schacht 
d gelangen, so daß die im Gene- 
rator erzeugten teerhaltigen Oase 
stets durch eine Schicht von gut 
verkoktem Brennstoff streichen 
müssen und hier zersetzt wer- 
den, bevor sie zum Abzug g ge- 
langen können. 

Kl. S4«, Nr. 176411, vom 24. Marz 1905.- Emil 
4'apitaine in Düsseldorf- Heisholz. Ver- 
fahren zur Erhaltung einer gleichmäßig hohen Tem- 
peratur in Gaserzeugern. 

Die Erfindung bezweckt, im Gaserzeuger auch 
bei verminderter Gasentnahme diejenige Temperatur 
zu erhalten, welche bei voller oder nahezu voller 
Belastung der ganzen Gasanlage herrscht. 





Bei geringerem Gasverbrauch wird der Hahn n 
der Hauptluftzufuhrleituug geöffnet und durch ihn 
Luft in die Kanäle b eingeführt. Auch kann durch 
die KQckleitung c der nicht verbrauchte Teil de« 
erzeugten Gases in die Räume d zurückgeleitet und. 
durch die Düsen r austretend, mit der durch a zu- 
geführten Frischluft verbrannt werden. 

In beiden Fällen wird die Vorbreunung haupt- 
sächlich an die Schachtwände verlegt und diese Iiei6 
gehalten. 
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Societe des Ingenieurs Civils de France. 

In dem Sitzungsberichte vom 1. März 1907 ist ein 
Vortrag von L. O u i 1 1 e t 

Aber elektrische Erzeugung tob Stahl and Eisen 

mit nachfolgender Besprechung veröffentlicht, welchem 
wir Folgendes entnehmen: 

Uuillet unterscheidet zwischen der Erzeugung 
von Roheisen und Flu Beinen und verweist bezüglich 
dos ersteren auf die Versuche von Heroult* und 
Keller und Leleux, welche schon in Nr. 2 dieser 
Zeitschrift (1907) bebandelt wurden. 

Die Erzeugung vnn FluBeison und Stahl teilt er in : 

A. Erzeugung von Stahl aus dem Erz. 

K. Erzeugung von Stahl aus Roheisen und Schrott, 
wobei das Schmelzen und Fertigstellen im elek- 
trischen Ofen erfolgt (direktes Verfahren). 

• „Stahl und Eisen" 1900 Nr. 14 S. 868 und 
Nr. 22 S. 1309. 



V. Erzeugung von Stahl aus Roheisen oder Schrott, 
wobei das Einsatzmaterial in einem gewöhnlichen 
Schmelzofen geschmolzen und im elektrischen 
Ofen fertiggestellt wird (indirektes Vorfahren). 
Die zur Verwendung gelangenden Oefen teilt 

Uuillet in : 

1. Oefen mit Elektroden: 

a) Oefen mit zwei und mehr Elektroden, bei 
welchen der Strom durch das Had geht (He- 
r o u 1 1- K e 1 1 e r) ; 

b) Oefen mit einer Elektrode, bei welchen der 
Strom durch daB Bad gebt (Girod); 

c) Oefen, bei welchen der Strom nicht durch da« 
Bad K''ht (Stassano). 

2. Oefen ohne Elektroden: 

a) Induktionsöfen i Kj el Ii u-Sc h neide r) ; 
l»| Oefen, welche den" Joulcschcii Effekt beuutzeu 
(Gin); 

O Widerstandsöfen diirodi 
und beschreibt dieselben, wa* auch schon in dieser 
Zeitschrift in der oben angegebenen -Nummer ein- 
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gehend geschehen ist. Er äußert Zweifel, ob der 
Girod sehe Widerstandsofen für die industrielle Er- 
zeugung von Stahl Bedeutung haben würde. 

Den Stromverbrauch der verschiedenen Verfahren 
gibt er zu T50 bis 850 KW.-Std. für das Schmelzen nach 
„B" und zu 350 KW.-Std. für das Arbeiten nach „C*an.* 

Leber die Qualität der Stähle gibt er eine Tabelle, 
welche nach seinen Ausführungen beweint, daß der 
Elektrostabl bei sonst gleichen Bedingungen eine 
Ueberlegenheit über Martin- und Tiegelstahl zeigt, 
welche besonders auch bei Schlagproben in die Er- 
scheinung trete. Auch die Erfahrungen mit Kohlen- 
stoff- und Legierungs- Werkzeugstählen beweise diese 
l'eberlegenheit. 

Die Gründe hierfür findet Guillet in: 

3. a) den» Vergießen bei hoben Temperaturen, welches 

eine leichte Abscheidung der Verunreinigungen 
ermögliche ; 

b) der vollmundigeren Reinigung, welche bei den 
hohen Temperaturen möglich sei; 

c) der Abwesenheit irgendwelcher Oase. 

4. Die Zukunft dor elektrischen Stahl- und Eisen- 
erzeugung beleuchtet (Juillet, unter Hinweis auf 
die zahlreichen Werke, welche schon Elektroatahl- 
anlagcn besitzen, dahin, daß: 

a) die Erzeugung von Elektro-Roheisen nur in 
ganz besonder« gearteten Fällen wirtschaft- 
liches Interesae hat. z. B. in Canada; 
hl das direkte Verfahren die meiste Aussiebt auf 
Erfolg für die Erzeugung von Werkzeug- und 
Spezialstählen habe; 
cj das indirekte Verfahren, über welches noch 
nicht genügende Erfahrungen vorlägen, wegen 
der vorteilhaften Verwendung der Hochofen- 
gase sich sehr «chncH weit verbreiten werde. 
In der dann folgenden Diskussion des Vortrages 
bemerkt Girod, daß er bezüglich der Qualität der 
Stähle mit Guillet gleicher Ansicht sei, daß er aber 
feststellen müsse, daß sein Ofen sich aus den schon 
1898 zur Erzeugung von Legierungen vorhandenen 
Oefen entwickelt habe, und daß Heroult seine Ver- 
buche mit Roheisen in Kanada in einem Ofen ge- 
macht habe, welcher schon lange zur Erzeugung von 
Karbid bekannt sei. Endlich sei der Ofen von Alle- 
vard eine Nachahmung seiner Patente. Des ferneren 
widerspricht Girod dor Ansicht von Ouillet bezüglich 
der Aussichten des direkten und indirekten Verfahrens 
und behauptet, daß sein Ofen mit direktem Verfahren, 
weil der Strom von der Elektrode durch das Bad 
gehe, billiger arbeite als die anderen Systeme mit 
«lein indirekten Verfahren, denn der Martinofen ge- 
brauche 350 bis 400 kg Kohle f. d. Tonne Kol. stahl, 
und er gebrauche zum Schmolzen nur 385 KW.-Std. zu 
1,6 Pfg., f. d. Tonne Rolmtahl ergebe das aber nur 6, Di 
während die Kohlen für den Martinofen 0,40 .« kosteten.** 

• Letzterer Stromvorbrauch ist nach den letzten 
Erfahrungen in Remscheid zu hoch bemessen. 

** Anmerkung des Berichterstatters: Girod irrt 
hier in vielen Punkten. Zunächst ist der Weg für 
den Strom von der Elektrode zum Herd kürzer als 
von Elektrode zu Elektrode. Daher ixt die Girodsche 
Anordnung ungünstiger. Dann ist auch der Quer- 
schnitt des Bades so groß, daß eine nennenswerte 
Widerstandsheizung ausgeschlossen ist. Endlich ist 
der Kohlenverbrauc.h des Martinofen» etwa 250 kg 
ii 17,00 , * ■ 4,25 ■* und nicht 6,40 Jt, Im übrigen wird 
im Martinofen mehr gemacht als nur geschmolzen, ex 
wird auch schon gereinigt. l'eberdie« ist dns Schmelzen 
im elektrischen Ofen nur ein kleiner Teil der aus- 
zuführenden Arbeit. Hätte Girod recht, so müßte er 
mit 600 KW.-Std. Stahl machen können, das ist bei 
Vornahme einer Reinigung gänzlich ausgeschlossen. 
.Selbst Schmelzen und Fertigmachen erfordert mehr 
Kraft wie angegeben. 



Girod erklärt dann die Möglichkeit, bei dem 
indirekten Verfahren bei großen Oefen den Strum- 
verbrauch von 350 auf 150 KW.-Std. herabzumindern, 
für ZukunftshofTnungen.* Als Kosten Keinen Verfahren- 
ohne Materialwert gibt er dann folgende in einer 
Tabelle zusammengefaßten Zahlen. 
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tiuter Tiegelstahl koste dagegen 68,80 »Ä f. lOokr 

Girod glaubt alsdann, daß »ein Ofen in (irfWe 
von 30 bis 40 t Fassungsraum ebenso billig nsti. 
diroktem Verfahren arbeite wie ein Martinofen, uno 
bessere Qualität erzeuge. 

Stassano bespricht sodann seinen und ander 
elektrische Oefen im Sinne der Veröffentlichunctc. 
welche er bei dem sechsten internationalen Konkret 
für angewandte Chemie in Rom gegeben hat. nie- 
seihen sind schon in Nr. 13 1906 Seite 820 dieser 
Zeitschrift bebandelt. Er kommt auch hier wieder 
zu dem Schluß, daß nur sein Ofen die Bedingung« 
erfülle, welche man an einen elektrischen Ofen »u 
stellen berechtigt sei. Er gibt an, daß er mm 
Schmelzen von Schrott 1000 und zum Frischen r<m 
Roheisen 1300 KW.-Std. pro Tonne Stahl gebrauche 

Saconney bespricht alsdann als Mitglied ein«? 
Untersuehungskommission seine Erfahrungen mit 
Stassano-, Heroult- und Üirod-Oefen wie folgt: Der 
Stassano-Ofen gestatte keine nennenswerte Reinigunc 
de« Einsatzes ähnlich wie der Ticgelprozeß. l'u- 
reiner Einsatz habe eiuen Stahl mit 0,102 °,o Schwefel 
und 0,25 Phosphor ergeben. Die Chargen im Heroult- 
Ofen in Remscheid hätten boi Verwendung unreiner 
Einsatzmaterialien selten mehr als 0,01 0 ,o Schwefe) 
und Phosphor nachweisen lassen. Im Girod-Off» 
habe man mit Einsatzmaterial, dessen Gehalt ar 
Phosphor 0,046 bis 0,075 " o betrug, Stahl mit 0.0 1: 
bis 0,048 7» Phosphor und 0,013 bis 0,035 »,» Schwefel 
erhalten. 

Nach weiterer Besprechung von Einzelheiten 
worden die Verhandlungen vertagt. Eickhoff. 

Internationaler Verband für die Material- 
prüfungen der Technik. 

Um die Verhandlungen des nächsten Kon- 
gresses im Jahre 190!) in Kopenhagen beson- 
der* fruchtbar zu gestalten, bat der Vorstand eine 
Reihe von Hauptfragen aufgestellt, welche auf Atm 
Kongresse vor allem zur Verhandlung gelangen werde» 
Es wurde dabei der Wunsch ausgesprochen, dab Bei- 
träge zum nächsten Kongreß sich möglichst auf solch? 



* Wie wir hören, ist man bei dem kleinen Ofen 
in Remscheid jetzt schon unter 300 KW.-Std. 

t In Remscheid kostet der Stahl, wie an* ver- 
sichert wird, weniger als ein Drittel. 
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Gebiete beschranken mögen, die sich in diese Haupt- 
Tragen einreihen lassen. Auch die Berichte der 
Kommissionen sollen in gleicher Weise angegliedert 
werden. In nachstehender Liste sind, soweit sie das 
E i s e n h ü 1 1 e n w e s e u anbelangen, sowohl die Haupt- 
fragen verzeichnet, als auch alle jene technischen 
Aufgaben, welche von früheren Kongressen verblieben 
(iind und deren Reihe durch die letzten Kongreßbe- 
schlüsse vermehrt wurde. 

1. Hauptfragen: Metalle: a) Metallographie 
(Metallurgie, Legierungen); b) Härteprüfung im allge- 
meinen; c) Schlagproben (Kerbschlagproben); d) Dauer- 
versuche (mit schnellem Spannungsweehsol, in der 
Hitze usw.); e) Gußeisenprüfung ; f) Einfluß erhöhter 
Temperatur auf die Metalleigenschaften. 

2. Verzeichnis der technischen Aufgaben, 
die von früheren Kongressen verblieben sind oder auf 
Grund der letzten Kongreßbeschlüsse neu aufgestellt 
wurden : 

Aufgabe 1. Auf Grund der bestehenden Liefe- 
rungsbedingungen sind Mittel und Wege zu suchen 
zur Einführung einheitlicher internationaler Vor- 
schriften für Prüfung und Abnahme von Eisen- und 
Stahlmaterial aller Art. (Beantragt auf dem Züricher 
Kongreß 1895, erweitert auf dem Budapestcr Kon- 
greß 1901.) 

Aufgabe 2. Feststellung von l'ntersucbungs- 
methoden über die Homogenität von Eisen und Stahl 
behufs deren eventueller Benutzung hu Abnahmen. 
Verwendung des Brinellschen Verfahrens zu Stück- 
proben. (Beschluß des Stockholmer Kongresses 1897, 
ergänzt auf dem Brüsseler Kongreß 1907.) 

Aufgabe 4. Methoden der Untersuchung von 
Schweißungen und der Schweißbarkeit, il'ubernommen 
vom Züricher Kongreß 1895.) 

Aufgabe 6. Untersuchung über die zweckmäßigste 
Metbode des l'oliorens und Actzeus zur makroskopi- 
schen Gefügeuntersuehung des schmiedbaren Eisens. 
(Beantragt auf dem Züricher Kongreß 1895.) 

Aufgabe 24. Aufstellung einer einheitlichen 
Nomenklatur von Eisen und Stahl (Vorstandsbeschluß 
vom 3. Februar 19011. 

Aufgabe 25. Aufstellung einheitlicher Prüfungs- 
methoden für (fußeisen und sonstige Gußwaren. (Be- 
antragt auf dem Budapester Kongreß 1901.) 

Aufgabe 26. Versuche an eingekerbten Stäben 
behufs Feststellung der Beziehungen zwischen den 
verschiedenen Versuchsmethoden und zur Prüzisiorung 
der numerischen Angaben, welche die verschiedenen 
Eigenschaften der Metalle darzustellen geeignet sind. 
(Beschlossen auf dem Budapester Kongreß 1901.) 

Aufgabe 27. Leber Kugeldruckproben zur Fest- 
stellung der Beziehungen zwischen den verschiedenen 
Versuchsmothoden und zur l'rfizisierung der numeri- 
schen Angaben, welche die verschiedenen Eigenschaften 
der Metalle darzustellen geeignet nind. (Beschluß des 
Budapestor Kongresses 1901.) 

Aufgabe 28. Miteinbeziehung der magnetischen 
und elektrischen Eigenschaften der Materialien bei 
ihrer mechanischen Prüfung. (Aufgestellt auf dem 
Budapester Kongreß 1901.) 

Aufgabe 36. Ueber makroskopische Oofügeunter- 
suchung des Eisens. (Aufgestellt in der XI. VorBtands- 
sitzung 1903.) 

Aufgabe 37. Ueber mikroskopische (iefügeunter- 
suchung des Eisens. (Aufgestellt in der XL Vorstands- 
sitzung 1903.1 

Aufgabe 43. Welcher Einfluß auf die Material- 
qualitit kommt beim Schmieden, Pressen und Walzen 
de« Flußeisens und Stahles I. der Temperatur dieser 
Produkte a) beim Arbeitsbeginne, b) bei der Arbeits- 



vollendung und II. der geleisteten mechanischen 
Arbeit, bezw. dem Maße der hierbei erzielten Quer- 
Bchnittsverminderung zu '? (Aufgestellt in der XVI. Vor- 
standssitzung 19U7.) 

Verein für die bergbaulichen Interessen 
Lothringens. 

Dem Jahresberichte des Vereins entnehmen wir. 
daß die Eisenerzförderung Lothringens im Jahre 1900 
trotz einer gegen 1905 eingetretenen Steigerung um 
16.2 Vi nämlich von 11907 715 t auf 13*34 485 t. der 
starken Nachfrage nicht genügen konnte, teils wegen 
des auch in den Heichslanden in erheblichem Maße 
aufgetretenen Arbeiter- und Wagenmangels, teils weil 
die lothringischen Gruben mehr noch als anderswo 
mit einer recht wenig strebsamen Arbeiterschaft zu 
kämpfen haben. Je mehr die Löhne in den letzten 
Jahren guten Geschäftsganges gestiegen sind, um so 
unregelmäßiger ist das Anfahren der Arbeiter geworden ; 
es ist selbstverständlich, daß darunter die Kegelmäßig- 
keit des Betriebes erheblich leiden muß. — Die Berg- 
gesetzgebung der Reichslande hat in jüngster Zeit mit 
einem (lesetzentwurfe Uber die Mutungssperro begonnen, 
preußischen Kurs zunehmen. — Auf sozialpolitischem 
Gebiete erwähnt der Bericht die nunmehr für alle 
Erzgruben Elsaß - Lothringens erfolgte Bildung von 
K na p pacha f t s k nsse n. Bis vor wenigen Jahren 
waren Knappschaftskassen im lothringischen Erzbergbau 
überhaupt unbekannt; zunächst sind dann einzelne 
größere Werke dazu üborgegangen, solcho Kassen zu 
gründen, und Anfang 1907 haben alle übrigen im 
.Elsaß- Lothringischen Knappschaftsverein* zusammen- 
geschlossenen Gruben eine Knappschaftskasse ein- 
gerichtet. Die Gewerkschaftsführer haben diese <»e- 
legenheit wieder einmal benutzt, Unzufriedenheit unter 
den Arbeitern zu säen, ohne später Herren der von 
ihnen selbst beschworenen Geister bleiben zu können. 
Die verschiedenen Streiks der organisierten Ar- 
beiter, die aus diesem Anlaß auf verschiedenen Gruben 
Platz gegriffen hatten, sind aber im Begriff, einen 
kläglichen Ausgang zu nehmen, da auch nach neuerer 
Auffassung der Gewerkschaftsführer die gestellten 
Forderungen doch nicht geeignet waren, einen Streik 
zu begründen. 

Iron and Steel Institute. 

Nach dem nunmehr erschienenen Programm für 
das Herbst-Meeting des Iron and Steel Institute in 
Wien fahren die englischen Teilnehmer am 17. Sep- 
tember von London Uber Basel, Zürich, Innsbruck 
nach Wien, wo sie am Abend dos 21. eintreffen. 

Für die Veranstaltungen ist nachstehende Fehl- 
ordnung vorläufig festgesetzt: 

Montag, den 23. Septomber : vormittags Begrüßung 
durch den Empfangsausscbuß im Hause des Oester- 
reichischen Ingenieur- und Architektenvereins, Ver- 
lesung und Besprechung eines Teils der Vorträge ; 
nachmittags Fahrt durch Wien; abends Vorstellung 
in der Hofoper. 

24. September: vormittags Fortsetzung der Vor- 
träge und Besprechungen ; nachmittags Besuch den 
Kaiserlichen Schlosses in Schönbrunn. 

25. September: Ausflug auf den Schneeberg 
abends Bankett im Musikvereinssaal. 

2C./27. September: Wahlweiser Ausflug: A. Präger 
Eisen - Industrie - Gesellschaft und Böhmische Montan- 
gesellschaft (Königshof, Kladno); B. Alpine Montan- 
gesellncbaft (Donawitz); ('. Witkowitzer Gewerkschaft 
und Oesterreichische Berg- und Hüttengesellschaft 
(Trzynietz). 

Die Rückfahrt erfolgt von Wien am 29. September 
über Salzburg, Innsbruck, Basel, Ostende. 
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Deutscher Verein für den Schutz des 
gewerblichen Eigentums.* 

Der Verein wird vom 3. bin 8. September d. J. 



i: Berlin W., Wilhelmstraße 57/58. 



um Ober da« Ergebnis geiner bisherigen Arbeiten für 
die Reform den gewerblichen Rechtsschutzes zu ver- 
handeln. Zur gleichen Zeit und im Zusammenhange 
mit dem Kongresse wird die Internationale Ver- 
einigung für gewerblichen Rechtsschutz eben- 
falls in Düsseldorf tagen. Oenauere Mitteilungen über 
den Kongreß «ollen im Laufe des Sommer« mv 



Referate und kleinere Mitteilungen. 



Umschau im In- und Ausland. 

Afrika. Mit großer Spannung sieht die tech- 
nische Welt auf die Entwicklung eine« RioBenprojektes, 

die Xatebanuachnng der Viktorlafalle* 

am Zambesi und die Uebertragung der gewonnenen 
elektrischen Energie nach den Bergwerken Transvaals. 
Die unter Mitwirkung der Allgemeinen Elck- 
trizitätsgesellschaft zu Berlin gegründete Viktoria 
Kalla Power t'o. Ltd. hat ein Oesamtkapital von 
120 Millionen Mark vorgesehen, je zur llälfte in 
Aktien und in 5prozentigen, in 30 Jahren zu 110'/« 
rückzahlbaren Obligationen. Die Oesellachaft erwarb 
auf 75 Jahro das Vorzugsrecht, den ViktoriafSUen 
jährlich bis zu 250 000 P. 8. zu entnehmen sowie 
auch das alleinige Recht der Kraftübertragung nach 
TranBTaal. 

Die in Aussicht genommene, bis jetzt noch nie 
gewagte Fernleitung Ober rd. 1100 km hat in den inter- 
essierten Kreisen berechtigte Bedenken hervorgerufen, 
doch sollen sich in Südafrika sowohl die klimatischen, 
als auch die örtlichon Verhältnisse für elektrische 
Fernleitungen sehr gut eignen. 

Die hydraulischen Einrichtungen an den Fällen 
selbst werden weit weniger Schwierigkeiten ver- 
ursachen als diejenigen am Niagara, weil um Viktoria- 
fall Vorkehrungen für Eisgänge wegfallen, auch führt 
der Zambesi wenig Sehwemmkörper mit sich ; die 
Konstrukteure haben hier lediglich mit einer Er- 
höhung des Wasserspiegels zur Regenzeit und einer 
starken Verminderung der Waasermenge in der 
Trockenzeit zu reebnen. 

Das Turbinenhaus soll unmittelbar unterhalb der 
Fälle angelegt und das Wasser durch einen kurzen 
Kanal vom oberen Flulllauf abgelenkt und den Tur- 
binen durch stark abfallende Rohrleitungen zugeführt 
werden. Kanal und Fiulässe werden für den ersten 
Ausbau so reichlich bemessen, daß bei späteren Er- 
weiterungen hieran keine Neubauten stattfinden müssen. 
Zunächst sollen 10 Maschinensätze zu je 5000 P.S. 
aufgestellt werden. Die Stromspannung wird 150000 
Volt betragen; die Stromleitung wird auf etwa 20 in 
hohen Stahltürmeii. die je etwa 300 m voneinander 
entfernt sind, verlegt. 

Die Transvaaler Rergwerkahesit/.er haben bei 
ihren teilweise schon mit der genannten (lesellschaft 
abgeschlossenen Verträgen vor allem eine ununter- 
brochene Stromlieferung zur Bedingung gestellt. Da 
aber bei solch weitverzweigten Fernleitungen Stö- 
rungen unausbleiblich sind, besonders wenn dieselben 
durch unwirtliche (legenden führen, hat der bekannte 
Fachmann Sir Wilson Fox ein ganz neues System 
hydraulischer Akkumulierung geplant, und zwar sollen 
in Transvaal durch den von der Hauptzentrule aus 
übertragenen, aber nicht verbrauchten Strom Pump- 
werke angetrieben werden, die in etwa 200 m hoch 
in den Bergen augelegte Summclhassins Wasser för- 
dern sollen, um bei einer Unterbrechung der Fern- 

• „Zeitschr. für das iresamte Turbiuenwesen- 1Ü07 
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leitung sofort aus einer zweiten hydraulischen Station 
Strom liefern zu können. Die in diesen Behältern 
aufgespeicherte Wassermenge soll den Betrieb zwölf 
Stunden aufrecht erhalten können. Ob «ich die*» 
Einrichtung bewähren wird, muß die Zukunft zeigen. 
Die Unternehmer, die es auf eine Art Monopolstellung 
zur Lieferung elektrischer Kraft abgesehen haben, 
wollen für diese Erfindung die Patentrechte in Rho- 
desien und Transvaal erwerben. 

Ferner soll bei Jobannesburg ein 24 000 PS. 
Kraftwerk mit Dampfturbinen innerhalb der nächsten 
zwei Jahre durch die Allgemeine Elektrizitäts-OesriU 
schaft fertiggestellt werden, um einerseits recht bald 
elektrischen Strom in einem Umkreis von et** 
30 Meilen verteilen zu können und anderseits für 
späterhin eine weitere Reserve zu haben, die dann in 
Tätigkeit treten wird, wenn die Betriebsstörungen im 
Hauptwerk über zwölf Stunden dauern. Auch eine 
in der Nähe des Viktoriafalles bereits bestehende 
5000 P.-S. Kruftanlage ist schon angekauft worden. 

Im letzten Jahre wurden in den Bergbetrieben 
Transvaals etwas über 281 000 P. S. Kraft verbraucht. 
Die Viktoria Falls Power Company hat veranschlagt, 
daß sie trotz der ausgedehnten Anlagen und ko*t- 
spicligen Reserven elektrischen Strom um 40 t. H. 
billiger liefern können als es bisher möglich war. 

Vereinigte Staaten. Eine Mitteilung von 
R. Peters j r. verdient als Beitrag* zur ältern 

(iesebichte des Eisen h litten wesens in Nordamerika 

hier restgehalten zu werden. Die kürzlich bekannt 
gewordene Nachricht, daß ein New Yorker Kapitalift 
die Stadt Allaire in New Jersey angekauft hals.-, 
um die dortigen reichen Ländereien auszunutzen, ruft 
die Erinnerung wach an eine dort in den ersten Jahr- 
zehnten des vorigen Jahrhunderts blübeude Eisen- 
industrie. Im Gegensatz zu der Mehrzahl der reinen 
Holzkohlenhochöfen, die damals die Hauptindustrie 
dieses Staates ausmachten, stellte diese Anlage ein? 
große Reihe von Fertigerzeugnissen aus ihrem Roh- 
eisen dar, und darf so als ein früher Vorläufer mo- 
derner Anlagen, die das Erz bis zum Endprodukt 
verarbeiten, gelten. 

Im Anfang des neunzehnten Jahrhunderts kaufte 
ein Franzose James E. Allaire int Staate New 
Jersey Ländereien von erheblichem Umfang an, auf 
denen er ein ausgedehntes Lager von Raseneisen*tein 
gefunden hatte. Die umliegenden Fichtenwälder lie- 
ferten das Brennmaterial für den Hochofenbetrieb, 
und jahrelang klang in den Forsten die Axt der 
Kohlenbrenner wieder. Die Austernzucht w urde haupt- 
sächlich betrieben, um dem Hochofen die nötigen 
Flußmittel zu liefern. Man kann heute noch die 
Stelle sehen, wo die flachen Boote den Fluß herauf- 
kamen, um die Austernsehalen am Hochofen abzuladen. 

Der erste Ofen wurde im Jahre 1M0 gebaut, er 
machte aber bald einer verbesserten Konstruktion 
Platz, und im Jahre 1832 erstand der i »fen, der heute 
noch steht und in der nachfolgenden Abbildung wieder- 
gegeben ist. Dieser hatte ein Ausbringen von rund 

• „Iron Age- 1907 Nr. 14 S. 1045. 
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15 t f. d. Tag, für damalige Verhältnisse eino be- 
merkenswerte Leistung. Auch «eine Konstruktion 
wich sehr stark ab von denen, die damals üblich 
waren. Gestell und Rast sind 4,6 m hoch und auA 
sauber buhauenen Sandsteinen aufgebaut, die durch 
starke Bisenanker in ihrer Lage festgehalten werden, 
ähnlich der Anordnung, wie sie in alten Hochofen 
mit Rauhgemäuer zu tinden ist Die Bogenkonstruk- 
tionen über den Formen usw. sind heute noch bo 
erhalten wie damals, als der Ofen noch im Feuer 
stand. Der Schacht ist kreisförmig in Ziegclmauer- 
werk aufgeführt, etwa 12 m hoch und mit Flachoisen 
gebunden. Er ist so vorzüglich gebaut, daß die Un- 
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bilden der Witterung in Verbindung mit Bäumen, die 
in seinen Fugen Wurzel geschlagen haben, ihn nicht 
haben zerstören können. Bine Abbildung in Our- 
mini .Fabrikation des Eisens", die im Jahre 1850 
erschien, zeigt einen ähnlichen Hochofen, der in Frank- 
reich erbaut war. Es liegt danach nahe anzunehmen, 
daß Allaire die Anregung zu seiner Konstruktion aus 
seiner Heimat erhielt. 

Das Unternehmen, die Ho well- Eisenwerke, 
entwickelte sich schnell. Im Jahre 1832 waren mohrore 
Tausend Arbeiter dort beschäftigt, worunter eine 
Anzahl schottischer Hüttenlcute sich befanden. Die 
Gesellschaft gab eigenes Papiergold aus, dos don 
Arbeitern zum Einkauf der zum Lebensunterhalte 
nötigen Dinge diente. Der Kredit der Eisenwerke 
war so stark, daß der Schein mit der Unterschrift 
der Howell-Eisenwerke allgemein im ganzen Staate 
in Zahlung genommen wurde. Einer Schätzung nach 
sollen die Anlagen im Jahre 1832 einen Wert von 
4 Millionen Mark gehabt haben. Eine ganze Stadt 

XXV.« 



mit Schulhäusern und Kirchen baute sich um die 
Werke herum. Eine Gießerei neben dem Hochofen 
lieferte manche Zylinder für Mariiiemascbinen, und 
es wird behauptet, daß Fulton von hier viele Guß- 
stil.-ke bezogen habe für oinige seiner ersten Versuche 
auf dem Gebiete der Dampfschiffahrt. Eine Schrauben- 
fabrik entstand in den zwanziger Jahren, und diese 
in Verbindung mit andoren Werkstätten führten zum 
Eigenverbrauch fast allen Roheisens, das der Hoch- 
ofen lieferte. Allaire war ein erfinderischer Kopf 
und es wird ihm die erste Anwendung von gußeisernen 
Fenstern und Türeinfassungen zugeschrieben. Es ist 
auch tatsächlich auffallend, daß in jedem der zer- 
fallenen Häuser von Allaire sich noch derartige Hin- 
weise linden. Ein Kanal wurde gebaut, um das Werk 
mit einem der alten Wasserwege zu verbinden, die 
in die Bucht von New York einmünden ; dadurch 
ergab sich die wichtige Möglichkeit, die Produktion 
leicht einem größeren Markte zuführen zu können. 

Durch die Benutzung von Anthrazitkohlen in den 
Hochöfen von Pcnnsylvanicn ausgangs der dreißiger 
Jahre entstand den New Jersey-* )efen eine Konkurrenz, 
der manche nicht gewachsen waren und mit ihnen 
ging auch Allaires Werk zugrunde. Die Arbeiter 
zogen bald in die Bezirke der lebhafteren Industrie 
und dio Stadt verfiel ebenso schnell, wie sie ent- 
standen war. Die Natur selbst hat geholfen, sie zu 
einer malerischen Einöde umzugestalten. Der ge- 
brochene Damm, bedeckt mit üppig wuchernder Vege- 
tation, der einst das Wasser aufstaute zum Betrieb 
der Geblase und der Wasserräder für die Werkstätten, 
die grasbewachsenen Schlackenhalden, die zerfallenen 
Gebäude und schließlich der alte Hochofen mit offener 
(iicht, dessen Feuer für immer erloschen sind, in 
dessen Gemäuer große Bäume gewurzelt haben, es 
mit dichtem Laubwerk bedeckend, alles zeigt, daß 
die Natur ihr Eigentum wieder zurückgefordert bat. 

In einem Vortrage über 
das elcktrolytische Reizen von Stahl 
berichtete C. J. Reed* über ein Verfahren zur Ent- 
fernung des Glühspans von Eisen und Stahl, bei dorn 
das Eisen die Kathode des elcktmlytischen Prozesses 
bildet. In einer sauren Lösung von 1,75 spezifischem 
Gewicht bei 60° C. und bei einer Stromdichto von 
1,4 Ampere für jeden (Juadratzoll der Kathode soll 
der härteste Glühspan in 3 Minuten beseitigt werden 
können. Dos Verfahren ist besonders da anwendbar, 
wo der Draht der Länge nach durch das Bad hin- 
durchgeht. Dio von manchen vorgezogene Methode, 
den Draht in gebündelten Ringen in das Bad zu 
bringen, verhindert eine einheitliche Stromdichte. 

Nach Schätzungen von Sachverständigen betrug die 

Wolfrnnigewin iiiing ** 

in den Vereinigten Staaten 

kff kB 
1902. . . 165600 1904 . . . 666 000 
1903 . . . 262 800 1905 . . . 750 000 
Für das Jahr 1906 liegen noch keino Angaben 
vor. Wolframerze werden in Kalifornien, Washington, 
Sfid-Dacota, Utah, Arizona und Colorado gefunden. 
Von der Gesamtproduktion der Vereinigten Staaten 
entfallen auf Colorado im Jahre 1905 schätzungsweise 
540000 bis 630 000 kg. Es ist hervorzuheben, daß 

* „Iran Age« 1907 16. Mai S. 1477. 
** Nach einem Bericht des Kaiserlichen Konsulates 
in Donver (Colorado). „Nachr. f. Handel u. Industrie" 
1907 Nr. 53. [Im Hinblick auf die Bedeutung, die 
die Gewinnung dieser Metalle für die deutsche Stahl- 
industrie usw. hat, weisen wir darauf hin, daß Inter- 
esseuten nähere Angaben über dieBe Vorkommen 
sowie Firmen, die Bich mit dem Vertriebe dieser 
Metalle befassen, im Reichsamt des Innern, Herlin, 
Wilhelmstr. 74, erhalten können.] • 
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die Frage der zweckmäßigsten Aufbereitung ein bisher 
noch unvollkommen getönten Problem darstellt. Die 
Verluste dabei werden als teilweise außerordentlich 
hoch angegeben. 

Von den (Ihrigen seltenen Erzen — Molybdän, 
Uran, Vanadium — hat bisher in den genannten West- 
stuten nur eine verhältnismäßig unbedeutende För- 
derung stattgefunden. Während die Aussichten, 
Molybdän in nennenswerten Mengen zu finden, über- 
haupt gering sind, werden Colorado und auch l'tah 
hinsichtlieh der Gewinnung von Uran und Vanadium 
als aussichtsreich angesehen. 1» ('olorado kommen 
letztere Mineralien besonders in den an Sandstein- 
formationen reichen Oebieten im Westen von San 
Miguel- und Mount Kosen-Cuuntv längs der Flüsse 
Dolores und San Miguel vor. Abgesehen von den 
dort noch sehr ungünstigen Transportverhältnissen 
bietet die Extraktion wegen des geringen Gehaltes 
des Vorkommens große Schwierigkeiten. Die einzige 
Gesellschaft in den Vereinigten Staaten, die die Ge- 
winnung von Wolfram betreibt, ist wohl die „Primos 
Chemical Company" in l'rimos, l'a. Die Fabrikation 
von Wolframstahl findet bei der „Mctallurgical Com- 
pany" in Beavcr Falls, Pa., statt. 

Die sich häufenden Mitteilungen über 

Schionenbriiche auf amerikanischen Eisenbahnen 

erfahren eine besondere Beleuchtung durch die Nach- 
richt,* daß amerikanische Hahnen der härteren Schiene 
aus Herdstnhl den Vorzug gäben vor der Bessomer- 
schiene, seitdem die Gewichtsvermehrung dos rollen- 
den Materials um etwa öo*;» während der letzten 
30 Jahre die Ansprüche an dio Widerstandskraft der 
Schienen gegen Druck, Steil- wie Seiteudruck, wie 
auch gegen Drehung bedeutend gesteigert hat. Das 
laufende Jahr ist in der amerikanischen Eisenhahn- 
gesebichte reich gewesen au Eisenbahnunfällen, und 
in vielen, wenn nicht den meisten Fällen wurden die 
Unfälle auf Schienenbrüche zurückgeführt. In einzelnen 
Fällen waren Schienen gesprungen, dio nur kurze Zeit 
gelegen hatten. Dem Stahltrust wird der Vorwurf 
gemacht, daß er Schienen aus minderwertigem Hoh- 
stehl oder ohne gebührende Sorgfalt auswalze, und 
die Union Pacific-Eisenbahn hat ihren Schienonbodarf 
für das nächste Jahr, 1 57 000 t, der Tennesseo Coal 
and lron Co. übertragen, die sich wie die meisten 
anderen Büdlichen Stahlwerke ausschließlich mit der 
Erzeugung von Herdstahl befaßt, wozu sich dortiges 
Eisenerz, besonders eigne. Die Pennsylvania-Balm hat 
ihren Schienenbedarf für das nächste Jahr, 142 000 t, 
zwar wieder den pennsvlvanischen Stahlhütten über- 
tragen und Schienen aus Bessemerstahl bestellt, aber 
es sind Vorkehrungen getroffen, daß die Herstellung von 
der Ballgesellschaft überwacht wird, uud es ist außer- 
dem ein neues Profil mit verstärktem Schienensteg 
vorgeschrieben, das von dem verstorbenen Präsidenten 
der Pennsylvania-Bahn, Cassatt, entworfen worden ist. 
Von ihrem Schienenbedarf hat die Pennsylvania- 
Bahn 71 500 t dem Stahltrust übertragen, 30 500 t und 
30 000 t der Pennsylvania und der Cambria Steel Co., 
an denen dio Bahn selber hervorragend beteiligt ist, und 
10 600 t der l.ackawanua Steel Co. bei Buffalo, die 
übrigens das erste größere östliche Stahlwerk ist, 
welches sich wieder in größerem Maße der Erzougung 
von Herdstahl zugewandt und drei neue leistungs- 
fähige Herdöfen gebaut hat.** Es handelt Bich um 
die Lieferung von Schienen von 45 kg/m (Am. En- 
gineering Society Standard), da Schienen von 50 kg/m 
nur ausnahmsweise bei Vollbahnen in Anwendung 
kommen. Die Mehrung der Schienenbrüche in den 
letzten Jahren ist eine häutig gehörte Klage, und es 
ereignete sieh erst vor einigen Wochen auf der Zu- 

* „Köln. Ztg." 1907 Nr. 542. 
*♦ „Stahl und Eisen" 1907 Nr. 9 S. 302. 
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sammenkunft der .American Kailway Association* in 
Chicago, bei welcher 240000 Meilen Bahnen vertretet 
waren, daß der Vorsitzende diejenigen Vertreter, 
welche mit der (Qualität der bezogenen Beosemer- 
sehienen vollständig zufrieden seien, sich iu erhebt« 
ersuchte, worauf sich niemand zum Wort meldet? 
Es wird zurzeit sogar lebhaft dafür agitiert, den hoc- 
groß um eine Durchsicht der Stahlzölle und besonder- 
um Aufhebung oder Herabsetzung des Zolles aufStahl- 
schienen anzugehen, da nur durch die Ermöglich»); 
des Wettbewerbes mit dem Auslande das einheimische 
Stahlgowerbe dazu gebracht werden könne, tauglicher* 
Schienen zu liefern. Unterdessen mehren sich Ji- 
Aufträgo für Herdstahlschicnen, und mehrere sädlirb- 
Stahlwerke sahen sich veranlaßt, neue Walzwerke für 
Schienen einzurichten. 0. P. 



Benutzung von Torf r.u Heizzwecken and zir 
direkten Kraftübertragung. 

Ueber dieses Thema hat Professor Dr. A. Franl- 
Charlottenburg, der seit Jahren der Torfgewinnung 
sein Interesse zugewandt hat, im Verein zur Ffirdr- 
rung für Moorkultur am 13. Februar 1907 einen Vor- 
trag gehalten. Er stellt zunächst fest, daß lii.*l«u: 
die Torfbenutzung in Deutschland eher zurück wir 
vorwärts gegangen sei, während gleichzeitig die Stein' 
kohlenbenutzuug innerhalb der letzten 20 Jahre tot 
60 auf 136 Millionen, die der Braunkohle von 1"> auf 
56 Millionen gestiegen sei. Die Gründe des Köck- 
ganges beim Torf liegen in der Verminderung de? 
Hausbrandes in größeren Städten, weil die in der 
Nähe derselben belegenen Torflager abgebaut einl 
der Bezug unsicher und das sehr voluminöse Materiii 
sehlecht so aufgestapelt werden kann, daß es Witt- - 
rungseinHüsser, denen es sehr zugänglich, nicht ab- 
gesetzt ist. Dieselben Gründe gelteu auch für im 
Torfgebiete errichtete industrielle Anlagen. Pir 
Versuche der I.okomotivfeuerung mittels Torf seiet 
fehlgeschlagen, ebenso die Vorschläge zur Verhee- 
rung des TorfbrennstofTcs an sich. 

Die praktische Frage, was die Herstellung \or 
1000 kg Dampf im Vergleich zur Kohlenfeuerung 
koBtet, Bei zu Ungunsten der Torfverwendung ent- 
schieden. Deutschland, dessen Kohlenvorräte j» zwar 
bedeutender seien, als z. B. die von England, habe 
als ein sehr bedeutende Torflager besitzendes l^tnd 
indessen das größte Interesse, daß dieser Brennstoff 
nutzbringend verwertet würde. Der Verwertung in 
der Großindustrie hätte aber vorläufig im Wege ge- 
standen: 1. Der geringe Heizwert im Verhältnis zu 
seinem Volumen. 2. Die bislang ungünstige Verwer- 
tung der dabei auftretenden Nebenprodukte, beson- 
ders des Stickstoffes. 3. Die Umständlichkeit der de- 
winnung und Trocknung des Torfes. Das Bestreben, 
den ersteren Fehler zu beseitigen, hat zur Torfter- 
kokung geführt, für die besonders Ingenieur Ziegler 
eingetreten ist. Ziegler produziert in seineu Ofen 
eine der Holzkohle ähnliche Torfkohle nnd gewinn! 
auch einen Teil der Nebenprodukte, aber es gehört 
zu dem Zioglerschen Verfahren ein besonder« guter, 
aschenreiner Torf. Dieser Umstand sowohl, wie die 
Schwierigkeit der Herstellung des dazu nötigen Preö- 
oder Formtorfos, stand der allgemeinen Einfuhrnnf 
entgegen. Für die Massenverwertung hält Fran» 
allein die Vergasung von Torfmassen in großen 
Generatoren in Verbindung mit der Großgasmawhine 
und der Elektrizitätserzcugung durch Dynamomaschinen 
geeignet und berichtet, daß sein Mitarbeiter Br. N. 
Caro nach einem ihm patentierten Verfahren der Ver- 
gasung geringwertiger Brennstoffe in einem tteniiK-n 
von Luft und hochüberhitztem Dampf weitere- Fort- 
achritte erzielt habe, indem er es mit diesem Ver- 
fahren möglich macht, sehr nassen Torf mit einem 
Wassergehalt von 50 bis 55 °/o bei gleichzeitiger Ü<- 
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winnung von schwefelsaurem Ammoniak zu vergasen. 
Mit dieBen Apparaten werden nächstens Versuche an- 
gestellt werden. Wenn man Vergasungsversuche, 
welche in Stockton in England gemacht worden sind, 
mit dem für die deutschen Versuche zur Verfügung 
«teilenden Torf vergleicht und annimmt, daß da« 
gleiche Verhältnis auch in Deutschland erzielt werden 
wird, so würden »ich folgende Zahlen orgeben: In 
Stockum wurden «im 100 kg wasserfreier Torfmasse, 
die etwa 1 »/o .Stickstoff enthält, 2,8 kg schwefelsaures 
Ammoniak und -50 cbm Kraftgas von 1800 W.-E. im 
Kubikmeter gefunden. Entsprechend diesen Zahlen 
werden aus 1000 kg des in Deutschland zunächst zu 
vergasenden Torfes aus dem Marcard - Moorkanal bei 
Nordgeorgfchn, der 1,17 "; 0 Stickstoff enthält, 30 kg 
schwefelsaures Ammoniak und 2M)0 cbm Kraftgas, 



mit dem man 600 P. S. in Gasmaschinen erzeugen 
könnte, zu gewinnen sein. Man würde dann also 
dazu übergeben können, in den Moorgegenden große 
Elektrizitätswerke zu errichten und die erzeugte Energie 
den in der Nähe liegenden großen Städten zuzuführen. 
In den vom Verkehr weiter abliegenden Distrikten, 
z. B. in Ostpreußen, könnte man sie zur Herstellung 
von Holzschliff heranziehen. Bei alledem sei noch 
ein besonderer Umstand erwähnenswert: beim Kohlen- 
bergbau geht vielfach die über den Werken liegende 
Bodenfläcbc zu Bruch, und guter Acker wird zu Un- 
land; beim Torfmoor wird aber gutes Land frei- 
gelegt und zur Kultur bereitgestellt. 

Ueber den Abschluß der in Vorbereitung stehen- 
den Versuche will Dr. Frank später berichten. 

./. Körting. 
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Praktischer Leitfaden der Elektrotechnik zum 
Selbststudium und Unterricht von Oskar 
Hoppe. Professor an der Küuigl. Preuti. 
Bergakademie zu Clausthal. Anhang: 1. Die 
elektrische Gewinnung von Metallen und Me- 
tallverbindungen ( Bo rch ers, Aachen). Ii. Die 
Elektro-Chemie und ihre physikalischen .Grund- 
gesetze (Danneel. Friedrichshagen ). Zweite, 
Auflage. Mit über 140 Abbildungen. Kssen 
1907, 0. D. Baedeker. Geb. 7 

Mit dor zweiten Auflage seines Leitfadens bringt 
Professor Hoppe oin gemeinverständliches Lehr- und 
Lesebuch; dasselbe soll sowohl den Anfänger auf der 
technischen Laufbahn in die Lehren der Elektrotechnik 
einführen, als auch dem Techniker, welcher in seinem 
Berufe der Elektrizität bedarf, aufklärenden Rat über 
Wesen und Verwendungsgebiet dieser N'aturkraft er- 
teilen. Der Verfasser hat eB verstanden, mit wissen- 
schaftlicher Gründlichkeit und Vertiefung eine klare 
und leicht faßliche Darstellungsweise zu verbinden, 
die der Elektrotechnik zugrunde liegenden Kegeln und 
Gesetze in verständlicher Weise auf die allgemeinen 
Naturgesetze zurückzuführen und alle elektrischen 
Vorgänge mit allbekannten natürlichen Vorgängen, 
oder mit solchen in dor Wasser- und Wärmekraft- 
technik in Vergleich zu bringen. Gleichzeitig hat er 
Wert darauf gelegt, bei den wichtigsten Gesetzen und 
Vorgängen auf deren Entwicklungsgeschichte und 
universelle Bedeutung hinzuweisen. Der Inhalt des 
Leitfadens erstreckt sich nach einem eingehenden 
geschichtlich - sachlichen allgemeinen Ceberbliek 
zunächst auf folgondo, logisch mit einander in 
Verbindung gebrachte Gebiete: die Elektro - Me- 
chanik (Lehre von den Zustandsünderungen im 
weitesten Sinne), dio Elektro-I'hysik, als Lehre von 
den Zuständen und Vorgängen der Reibung*-, Be- 
rührung»- und Induktions-Elektrizität, und den Elekto- 
Magnetismus unter Hinweis auf dio Bedeutung der 
charakteristischen Wechselwirkungen zwischen elek- 
trischen und magnetischen Strömen. In dem an- 
schließenden Kapitel gelangen unter dem Titel .Die 
Elektro-Masehinentechnik" alle Vorkehrungen zur ein- 
gehenden Behandlung, welche den für technische 
Zwecke geeigneten Strom erzeugen, umwandeln, über- 
tragen und verteilen. Dieser Abschnitt bezieht sich 
dementsprechend auf die Dynamomaschinen mit Ein- 
schluß der Elektromotoren, die Transformatoren, die 
Akkumulatoren unter besonderer Berücksichtigung der 
Pufferbatterien, die Leitungen und auf die Vor- 
kehrungen zur Kraftübertragung und - Verteilung. In 
dem folgendeu Kapitel wird unter Heranziehung von 



Beispielen aus der Praxis die technische Verwertung 
des elektrischen Stromes geschildert und zwar ins- 
besondere zur Beleuchtung, Wasserhaltung, Wetter- 
wirtschaft und Förderung mit Einschluß der elektrisch 
angetriebenen Krane. Den elektrisch betriebenen 
Gesteinsbohrmaschinen, sowie der magnetischen Auf- 
bereitung (mit kurzem Ueberblick über die mecha- 
nische Aufbereitung) sind besondere Abschnitte ge- 
widmet. Von einer Behandlung der Telegraphio, dor 
Telephonio und dos Signalwesens hat Verfasser ab- 
gesehen, wohl weil diese Spezialgebiete dem behan- 
delten Stoffe zu fern liegen; dagegen ist die draht- 
lose Telegraphie in einem besonderen Abschnitte vor 
Augen geführt, weil sie gegenwärtig in dem Vorder- 
grunde des allgemeinen Interesses steht. Als Anhang 
werden die beiden im Titel bereits aufgeführten Ab- 
handlungen von Borchers und Danneel gebracht. 

Aus diesen kurzen Zügen läßt sich bereits auf 
den reichen Inhalt des Werkes schließen. Daß der 
Verfasser bei seinen Betrachtungen die Verwendung 
der Elektrizität im Berg- und Hüttenwesen etwas in 
den Vordergrund gerückt hat, ist wohl mit Absicht 
geschehen und tut dem allgemeinen Charakter des 
Buches weiter keinen Abbruch. Da der Leitfaden — 
soiner Bestimmung als Lehr- und Lesebuch ent- 
sprechend — sich in seinen Darlegungen auf bekannten 
Gebieten bewegt, so erübrigt es sich, auf den Inhalt 
des Werkes, das sich als ein würdiger Beitrag zur 
elektrotechnischen Literatur darstellt, im einzelnen 
näher einzugehen. Ausstattung und Druck dos Buches 
sind gut und gefällig. Kai**ling. 

Wegner, Dr. Richard, Physiker und Dipl.- 
Ingenicuriu Heidelberg: Der Uasstromerzeiujer. 
Eine neue Wärmekraftmaschine für motorische 
und Heiz-Zwecke im Motorenbau, in der Kalk- 
um! Zement- Fabrikation, der keramischen und 
chemisch - technischen Industrie. Metallurgie 
usw. und in der Luftschiffahrt. Mit 7 Abbil- 
dungen. Rostock 1!)07, 0. .1. 0. Volckmann 
Nachfolger. 1,50 if . 

Das kleine Heft bildet dte Fortsetzung des in der 
Nr. K dieser Zeitschrift S. L'Hy bereits besprochenen 
Werkes „Eine praktisch brauchbare tiasturbine" und 
hat den Zweck, den Kernpunkt der Gasturbine, den 
Gasstromerzeuger, näher zu erl.lutern, sowie gleich- 
zeitig die Vielseitigkeit der Verwendungsmöglichkeit 
nachzuweisen. Diese bezieht »ich eigentlich auf alle 
thermischen und thermndy nautischen Probleme, von 
der Leichenverbrennung bis zum Luftscliiffxmotor. 
Wie bei «lern ersten Werke liegt «lern Verfahr na- 
mentlich an dem wissenschaftlichen Nachweise der 
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Richtigkeit der Lösung de« wichtigen Problomes dar 
Ausschaltung der direkten Kohlenfeuerung bezw. des 
Dampfkessels. Doch ist auch der konstruktiven Seite 
Rechnung getragen worden. Der Verfasser fuhrt einen 
batterioartig zusammengesetzten Gaserzeuger in Maß- 
zeichnung vor, bei welchem die in einem der Diemente 
erzeugte Druckentwicklung (Explosion) die .Steuerung 
für da» benachbarte betätigt, so daß ein nahezu voll- 
kommener kontinuierlicher Prettgasstrom erzeugt wird. 

Wenn bereits bei Besprechung des ersten Heftes 
dem Wunsche Ausdruck gegeben wurde, die Praxis 
möge sich mit der Frage befassen, so kann dieser 
Wunsch nur dringend wiederholt werden; denn es 
handelt sich um ein Problem von der allergrößten Be- 
deutung mindestens Klr den Betrieb der Wärme- 
motoren. // 

Die Maschinenindustrie und ihre Gefährdung 
durch die Rechtsprechung. Von Dr. Alfons 
Frank, Amtsjrerichtsrat a. D. Freihur^ 
(Baden) 1907. J. Bielefelds Verlag. O.ßO , t-. 

Der Verfasser übt an der Rechtsprechung des 
Reichsgerichtes, betr. den Eigentumsvorbehalt an ge- 
kauften, aber nicht voll bezahlten Maschinen, eine in 
der Form gemäßigte, in der .Sache aber wahrhaft 
vernichtende Kritik. Ausgehend von der Tatsache, 
daß die langfristige Abschlagszahlung auf neu an- 
zuschaffende Maschinen namentlich für Anfängerunter- 
nehmungen und bei Einführung neuer, erst auszu- 
probierender llerBtcllungsmethoden praktisch nicht ent- 
bohrt werden kann, wird die grundlegende Entschei- 
dung — vom 28. Juni 190(3 — im einzelnen zergliedert 
und vor allem daranf hingewiesen, daß das Reichs- 
gericht, z. B. bei der rechtlichon Konstruktion des 
S 940 B. G. B., gegenüber der Theorie des juristischen 
Begriffes die Vereinbarungen der Parteien und don 
Willen der Handelnden Oberhaupt, also die gesamte 
subjektive Seite des Rechtsgeschäftes, 
vollkommen ignoriert. Zudem würden in £ 98 B. U. B. 
die Betriebsmaschinen einer Fabrik neben dem Wirt- 
sebaftsgeräte eines Landgutes als selbstständige beweg- 
liche Sachen, dio dem wirtschaftlichen Zwecke der 
Hauptsache zu dienen bestimmt Bind („Zubehör" im 
Gegensatz zu „Bestandteil*), ausdrücklich aufgezählt, 
und dieser Paragraph sei nicht nur als nationalöko- 
nomische Belehrung gedacht, wie das Reichsgericht 
annehme, sondern habe den selbständigen gesetz- 
geberischen Zweck, den gesetzlichen „Zubehöre-Begriff 
möglichst genau zu erläutern. Nach der Auffassung 
des Reichsgerichte» würde bei Anschaffung neuer 
Maschinen jedesmal, im Widerspruch mit den tat- 
sächlichen Verhältnissen, die wirtschaftliche Einheit 
einer „Fabrik* vollkommen zerstört und ein ganz 
neues Vermögensobjekt geschaffen worden ; es müßten 
nach derselben Logik auch das Rohmaterial, das 
Arbeitsgerät und schließlich gar die Arbeiter und das 
Betriebskapital nicht bloß als Z u b e h ö r , sondern als 
Bestandteil zu einer jeden Fabrik gehören, weil 
natürlich eine Fabrik ohne Arbeiter oder Material 
oder Kapital nicht betrieben werden und überhaupt 
nicht als solche bestehen künno. Der „Substanz*- 
Begriff des Preußischen Laudrechtes habe allem An- 
scheine nach zu der herrschenden Verwirrung in der 
Rechtsprechung beigetragen, das Reichsgericht habe 
indessen außer acht gelasser, daß es in den Motiven 
zum Entwürfe des B. (I. B. ausdrücklich heiße, daß 
die Begriffe .Substanz" des I*andrechtes und „wesent- 
licher Bestandteil" des B. G. B. sich nicht deckten. 
Zudem werde der Begriff der gebietenden (lesetzes- 
hcHtimmung entschieden verkannt, tiimal da eine tat- 
sächlich organische Verbindung der Maschine mit 
dem Fabrikgebäude überhaupt nicht zustande komme. 
.Ein gesetzliches Verbot besteht für derartige Ver- 
trüge (l'ebertragung unter Eigentumsvorbehalti nicht 



und wird auch durch eine fortdauernde vertragsfeind- 
liehe Rechtsprechung auf diesem Gebiete nicht 
ersetzt." Die Frage, ob Maschinen „wesentlicher 
Bestandteil" oder „Zubehör* einer Fabrik oder keine» 
von beiden seien, sei auch in der Theorie so bestrittet, 
daß die Rechtsprechung ganz gewiß nicht verbitte 
könne, einen so schwankenden Begriff durch vertrag- 
liche Festsetzung in seinem Wesen genauer tm be- 
stimmen, letzteres sei vielmehr zur Schaffung eine? 
Rechtssicherheit so^ar dringend geboten. Sact 
einer Besprechung des bekannten Neu man tischen Vor- 
schlages der Bestellung einer persönlichen Dien*- 
barkeit an dem Grundstücke des Maschinenempfinger? 
werden sodann dio Bedenken hervorgehoben, die .*i b 
beim Festhalten des Reichsgerichtes an seiner Recht- 
sprechung aus sj 813 B. G. B. nach der Riehtun» er- 
geben, daß logisch alle nicht notariell getätigten lü- 
scbinenlieferungsverträge ungültig Hein würden, 
weil der dann stets vorhandene FormmangeNie 
Nichtigkeit des EigentumBerwerbes herbeiführen tnüfci- 
Zum Schlüsse wird dann dio jüngste, die früher« 
Urteile teilweise berichtigende Rechtsprechung de* 
Reichsgerichtes erörtert und zutreffend kritisiert 

Der Verfasser hätte zur Stütze seiner Ausführuui-n 
außer auf dio Analogie mit einem Landgute au !. 
noch auf die — vielleicht noch zwingendere — Analog 
mit einem Wohnhause (ein leerstehendes Haus n: 
auch ohne Möbel ein „ W o h n h a u wenn man 
auch nicht darin wohnen kann !) eingehen, auch viel- 
leicht mit großer Ausbeute den § 94 Abs. 2 B. Ii. I! 
näher zergliedern können. Das Schriftchon bricht 
aber auch in «einer vorliegenden Gestalt so unm b»:r- 
bares Material zutage, daß man nur den \Nnn« i. 
aussprechen kann, daß es den Herren am Rt-i h«- 
gerichte nicht zu wenig theoretisch erscheinen tnöirr. 
es der Mühe wert zu halten, es zu lesen. 

Rechtsanwalt Dr. Imo Vossen, 

t>0«»rldorr. 

.lahrhur h der deutschen Braunkohlen-, >'.W 
kohlen- uwl Kali- Industrie 1907. VII. Jahr- 
g-anp. Unter Mitwirkung des Deutsche 
Braunkohlen-Industrie -Vereins bearbeitet von 
Sekretär B. Baak. Halle a. d. Saale l'JOT. 
Wilhelm Knapp. Geb. ti , 

Wie schon der erweiterte Titel andeutet, ist der 
vorliegende Band des als Nachschlagewerk aufs be* 
bewährten Jahrbuches gegenüber der vorletzten Auf- 
gabe* inhaltlich durch ein vollständiges Verzeichni- 
der deutschen Kaliwerke mit ihren Nebenbetrieben 
vermehrt worden. Ferner findet man dieses Mal bei 
den bergbaulichen Vereinen auch die einzelnen Mit- 
glieder aufgeführt. Außerdem sind die Syndikate 
und Verkaufsvoreinigungen nebst ihreu Mitgliedern 
neu aufgenommen worden. 

Bei der Redaktion sind nachstehende Werke ein- 
gegangen, deren Besprechung vorbehalten bleibt: 
Aus Xatur und Geisteswelt. Sammlung w issenscbafV 
lich-gemoin verständlicher Darstellungen. 120. Bänd- 
chen: Arithmetik- und Algebra zum Selbst unterrf^t 
Von Paul Crantz, Professor am Askani*eh»n 
Gymnasium zu Berlin. Erster Teil. Die Rech- 
nungsarten. Gleichungen ersten Grades mit einer 
und mehreren Unbekannten. Gleichungen zweite' 
Grades. Mit i» Figuren im Text. — 144. Bind 
chen: Die technische Entwicklung der Eist nbnknf 
der Gegenwart. Von E. Biedermann. KönLf- 
lichem Eisenbahn- Bau- und Betriebsinspektor t\ 
Magdeburg. Mit zahlreichen Abbildungen im Te\t 
Leipzig 1906 bezw. 1!»07, B. G. Teubner. Jede- 
Bändchen 1 #, geb. 1,25 .*. 

* „Stahl und Eisen" 1906 Nr. 3 S. 179. 
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Selbach, Karl, (ich. Bergrat : Jlluxtricrte* Ifaml- 
lexikon den Bi tyice/tenn. Abteilung 6. Leipzig 1907. 
t'arl Scholtze (W. Junghuns). 3 , (Hau Werk 
»oll in etwa acht Abteilungen erscheinen ; ein/eine 
Abteilungen werden nicht abgegeben.) 



Technik und Schule. Beiträge zum gesamten Unter- 
richte «n technischen Lehran§talten In zwang- 
losen Heften herausgegeben von I'rof. M. Giriidt 
in Magdeburg. I. Hand. 2. Heft. Leipzig und 
Berlin '1907, B. O. Teubner. 1,60 *. 



Nachrichten vom Eisenmarkte — Industrielle Rundschau. 



Die Lage de9 Robeiseiigeschäftes. — I) eu tue li- 
la nd. Die Abrufe der Verbraucher wind fortgesetzt 
»ehr stark, die diesjährige Krzengung der deutlichen 
Hoehofenwerke i§t bis auf etwa 1 ', j Monatsproduktion 
heute schon vollständig verschlossen. Zur Zeit halten 
die Käuler mit Neuabschlüssen zurück, doch dürfte 
auf einen Rückgang der Robeisenpreise schon au» 
dem (irunde nicht zu rechnen nein, weil die Hochofen- 
werke ihre Rohmaterialien. Koks und Erz, für lauge 
Zeit zu hohen Preisen abgeschlossen haben. — Wie 
der „Köln. Ztg." gemeldet wird, sind die Verrechnungs- 
preise sämtlicher Roheisensorten für Lieferungen ab 
1. Juli d. J. um 3,50 • * für die Totine erhöht wurden. 
Die Verkaufspreise, die den englischen ungefähr gleich- 
stehen, sind unverändert geblieben. 

G r o II b r i t a n n i e n. Im Gegensätze zu dem 
Stande der Warrants, die auf Huue Nachrichten aus 
Amerika und Londoner Schilderungen über die deutsche 
Konjunktur schwach liegen, ist Roheisen fast gar 
nicht zu haben. Die Hütten bleiben sämtlich mit 
Lieferungen zurück. Die Verschiffungen betragen in 
diesem Monat bereits 84 000 t ms, d. i. etwa 180O0 tons 
mehr als im Mai. Gielicreieisen läßt sich aus den 
Wurrantlagern erhalten, aber Hämntit ist für sofortige 
Lieferung fast gar nicht zu haben. Für spätere 
Fristen ist im allgemeinen die Nachfrage gering. Bei 
dem Mangel an Eisen und den andauernden Ver- 
schiffungen nach Amerika bestehen die Verschiffungs- 
schwierigkeiten weiter, nuch steigen die Seefrachten. 
Die Preise hängen ganz von den stark schwankenden 
Warrantnotierungeu ab : Nr. 3 G. M. B. ab Werk un- 
gefähr sh .'»7 ti d bis sh 5S — . Hämatit in gleichen 
Mengen I, 2, I! sh 82/ — , beides netto Kasse. In den 
Warrantlagern befinden sich jetzt 296 U01 tons, davon 
sind 285 854 tons Nr. :t und 10*97 tons Standard- 
qualitäten. 

Versand des Stahlwerks-Yerbnndes Im Mal 
1007. — Der Versand des Stahlwerks-Verbandes in 
Produkten A betrug im BerichUmonate 489:107 t 
(Rohstahlgewicbt), übertrifft also den Aprilversand 
1907 (481 974 t) um 7333 t oder 1,5 "> und bleibt 
hinter dem Versande im Mai vorigen Jahres (522 571 tl 
um 33 264 t oder 6,4 "jo zurück, hielt sich jedoch, ar- 
beitstäglich berechnet, auf der Höbe des letztgenannten 
Monates. Durch Betriebsstörungen, Arbeiterschwierig- 
keiten und vor allem durch den empfindlichen Wagen- 
mangel wurde der Versand erbeblich beeinträchtigt. 

Versandt wurden im Mai: an Halbzeug 130 363 t 
gegen 142516 t im April d. J. und 158947 t im Mai 
1906; an Kisenbahnmaterial 183916 t gegen 17.1213 t 
im April d. J. und 179 190 t im Mai 19o6 und au 
Formeisen 175 028 t gegen 166 245 t im April d. J. 
und 1H4 434 t im Mai v. J. Der .Maivorsand war so- 
mit in Eisenbahnmaterial um 10 703 t und in Form- 
eisen um 8783 t höher als im Vormonate; der Ver- 
sand von Halbzeug ging um 12 153 t zurück, übertraf 
jedoch die BeteiligungszifTcrn für Mai um 6'/» 0 /o. 
Gegenüber dem gleichen Monate des Vorjahres wurden 
an Eisetlbahiimaterinl 4726 t mehr, an Halbzeug je- 
doch 2h 584 t und an Formciscn 9404 t weniger ver- 
sandt. Der verhältnismäßige Anteil des Inlandes an 
dem Gesamtversande von Hulli/eug war über 7"o 
höher als im Mai 1906 und 13 " u höher als im Mui 
1905; der Anteil des Inlandes am llalbzcugvcrsande 
stellte sich für Januar bis Mai um rund 10 höber 
als in derselben Zeit des Jahres 1906. 



Auf die einzelnen Monate verteilt sich der Ver- 
sand folgendermaßen : 

Ä 
t t t t 

Mai .... 158 947 179 190 184 434 522 571 

Juni.... 156 869 148 167 176 457 481 493 

Juli .... 145 658 149 931 189 975 485564 

August... 147 384 146 354 183 919 477 657 

September 138 280 148 528 156 669 443 477 

Oktober... 158 284 176 974 166 303 501 561 

November. 150 077 181 331 151 385 482 793 

Dezember. 142 008 175 144 131 873 449 025 

Januar . . 154 815 188 386 146 370 489 571 

Februar.. 141 347 183 111 124 806 449 264 

März.... 147 944 208 262 152 475 508 681 

April.... 142 516 173 213 166 245 481 974 

Mai 130 363 183 916 175 028 489 307 

Aktien-Gesellschaft Neußer Eisenwerk rorm. 
Rud. Daelen zu Heerdt bei Neull. — Laut Bericht 
des Vorstandes brachte das Geschäftsjahr 1906 nach 
einer Reihe verlustbringender Jahre dank der leb- 
haften Beschäftigung des Werkes, durch die sich der 
Umsatz gegen 1905 (etwa 600 000 » > um rund 
400000.« hob, zum erstenmal wieder einen Gewinn. 
Das Aktienkapital wurde durch Zusammenlegen von 
je zwei Aktien in eine heruntergesetzt; der hierdurch 
verfügbar gewordene Betrag von 500 000 ~* diente 
dazu, den Fehlbetrag von 366 094,75.4 aus den Vor- 
jahren zu decken und Abschreibungen in Höhe von 
133 905,25 " vorzunehmen. Im Anschlüsse an diese 
Maßnahme wurde alsdann zu Beginn des laufenden 
Jahres daB Aktienkapital durch Ausgabe Ton nouen 
Vorzugsaktien wieder auf 1 000 000 1 erhöht. — Der 
Fabrikationsgewinn des Berichtsjahres beläuft sich 
auf 193910,41 . * und läßt nach Verrechnung der 
Zinsen, Unkosten usw. einen Ueberschuß von 72 502,42c«, 
von denen 36 443,72 .« abgeschrieben und 36 058,70 •* 
auf neue Rechnung vorgetragen werden. 

Eisenhüttenwerk Thnlc, Aktien -Gesellschaft, 
Thaie am Harz. — Wie aus dem Berichte des Vor- 
standes zu ersehen ist. war das Werk im Jahre 1906 
bei einer Höchstzahl von 4778 (i. V. 4714) Arbeitern 
und Arbeiterinnen in allen Abteilungen reichlich be- 
schäftigt, so daß die Erzeugung wesentlich gesteigert 
werden konnte. Da auch die Erlöse größer waren, 
so stieg der Gesatntwert der versandten Waren von 
rund 13,1 Millionen Mark im Jahre 1905 auf rund 
14,6 Millionen Mark im Berichtsjahre. Der Roh- 
gowinn hob sich von 1 696 404,29 « auf 2 373 297,57 
An dem besseren Krgebnis hatten alle Betriebs- 
abteilungen Anteil. Nach Abzug der Zinsen für die 
Obligationsschuld (108 350.*), der allgemeinen Ge- 
schäftsunkosten (697 452,44 und der Unkosten für 
die Begebung der neuen Anleihe ( 106 005,55 ** i sow ie 
nach Vornahme sämtlicher Abschreibungen (818 000 ■*) 
verbleibt unter Einschluß von 101209,33.« Vortrag aus 
1905 ein Reinerlös von 744 69h, 91 . " . Hiervon sollen 
nach dem Vorschlage der Verwaltung 15 000 * dem Ar- 
beiterdispositionslonds zugeweudet, 69 196,96 « an 
Tantiemen und Gratiiikationen vergütet, 569 920 ' 
(9«,>) als Dividende verteilt und 94 5H 1.95 .* auf neue 
Rechnung übertragen werden. Die zum 2.8. d. M. 
einberufene Generalversammlung wird u. a. auch dar- 
über zu beschließen haben, ob das Aktienkapital der 
Gesellschaft um 1 572 000.« erhöbt werden soll. 
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Rheinisch-Westfälisches Kohlen-Syndikat. - Die und -Briketts nach Industriegruppen in den Jahren vm 
Gliederung des Verbrauches an 8yndikat*kohlen, -Kok« und 1905 ergibt sich au« folgender Zu*ammen B tellun; 
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Insgesamt 
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Schreibungen gegenüber, so daß sich der Reinerlös nur 
auf 579372,34 (i. V. 503 190,32) K stellt. Von diesem 
Betrage, der sich durch den Vortrag aus 1905 »o! 
623 840,83 K erhöht, fließen 12 937,23 K der Rücklage 
zu, 1164.1,51 K sind als Tantieme dem Verwaltuni:*- 
rate zu überweisen und 540 000 K (6 °/o) »enien 
als Dividende ausgeschüttet, während die übrigen 
59 260,09 K zum Vortrago auf neue Rechnung ver- 
bleiben. 

Preß' und Walzwerk-Aktiengesellschaft, Dössel- 
dorf-Reisholz. — Dem Berichte des Vorstandes i*t 
zu entnehmen, daß im Geschäftsjahre 1906 die Her- 
absetzung des Grundkapitals von 4 000 000 *A auf 
1000 000 Bowie die Ausgabe von 3 800 000 ■ * neuer 
Aktien völlig durchgeführt wurde. Ans der l'ni- 
gestaltung des Unternehmens sind noch 734 887,21 ■< 
verfügbar geblieben, die nach dem Vorschlage «Wr 
Vorwaltung außerordentlichen Abschreibungen dienen 
sollen. Dio alten Betriebe der (iesellschaft (Walt- 
werk, 1'reBserei und Schmiedepreßwerk l waren zu 
Preisen, die trotz der gestiegenen Selbstkosten einen 
Ueberschuß ergaben, gut beschäftigt. Dagegen konnten 
die neu errichteten Abteilungen i Wassergasschwei&erei 
und Röhrenwerk) erst in der zweiten Hairte bezw 
gegen Schluß des Jahres ihre Tätigkeit aufnehmen 
und somit nur wenig zum Gewinne beitragen. Der Roh- 
ertrag des Berichtsjahres beläuft sich auf 728 937,05 *. 
der Reinerlös nach Abzug von 210413,57 « Hsnd- 
lungsunkosten und 288 631,58 .« Abschreibungen auf 
223 891,90.4. Von diesem Betrage fließen der Rikk- 
lago 11 194,59 ■ « und dem Vorstande als Tantieme 
10 878,48.« zu; 2050.« sollen an Beamte verölet 
und 150 000 bezw. 31308,33 .« (0« 0 ) als Dividendr 
auf 2500000.« vollbezahlte und 1 300 0O0 .* norb 
nicht vollbezahlte Vorzugsaktion verteilt werden. *' 
daß 18 460,59 * auf neue Rechnung vorzutragen wären 

Rheinische Bergbau- nnd Hüttenwesen-Aktien- 
Gesellschaft CT Duisburg. - Die Gesellschaft för- 
derte, wie aus dem Geschäftsberichte *u entnehmen 
ist, im verflossenen Jahre auf den eigenen G ruhen 



Eisen- nnd Stahlwerk Hoest h, A.-G. in Dort- 
mund — Limburger Fabrik- nnd Hütten -Verein, 
A.-G. In Hohenlimburg. — Die am 7. d. M. in Dort- 
mund abgehaltene Hauptversammlung des Eisen- und 
Stahlwerkes HoeBch genehmigte den Verschmelzungs- 
vertrag* mit der Hohenlimburger Gesellschaft und 
beschloß, zwecks Durchführung dos Vertrages das 
Aktienkapital wie vorgeschlagen um 1800 000 Jl zu 
erhöhen. 

Haftpflichtrerband der deutschen Eisen- und 
Stahl - Industrie. — Der im Jahre 1904 als Ver- 
sicherungsverein auf Gegenseitigkeit von deutschen 
Eisen- und Stahl-BerufsgenoBsenschaften gegründete 
Verband kommt — wie der Abschluß dos Geschäfts- 
jahres 1900 beweist — einem Bedürfnisse der Eisen- ' 
und Stahl-Industrie entgegen. Ende 1906 war bereits 
eine Lohnsumme von rund 268 Millionen Mark ver- 
sichert. Die Entwicklung des Verbandes ist günstig, 
so daß der Ueberschuß des Jahres 1906 der Rücklage 
zugeführt werden konnte 

PoldlhHtte, Tiegelgußstahl - Fabrik, Wien. — 

Der Bericht, den der Verwaltungsrat in der General- 
versammlung vom 3. d. M. erstattete, stellt fest, daß 
die Beschäftigung fast aller Betriebo der Gesellschaft 
im abgelaufeneu Jahre sehr lebhaft war und der Ab- 
satz gegeuüber dem Vorjahre eine bedeutende Steige- 
rung erfuhr. Allerdings waren die Verkaufspreise 
nicht günstiger als früher, während die Kosten der 
Rohstoffe sich beträchtlich erhöhten. Der Absatz 
hätte noch besser sein können, wenn nicht sämtliche 
Werksabteilungen in den Monaten März und April 
wegen Ausstaudes der Arbeiter volle vier Wochen 
hätten stillgelegt werden müssen. Der Rohgewinn 
des Berichtsjahres beläuft sich auf 2 545 911,59 K 
gegen 2 111 812,85 K im Jahre zuvor. Diesem höheren 
Erträgnisse stehen jedoch auch größere Ausgaben für 
l'nkosteti. Steuern und Zinsen, sowie vermehrte Ab- 

• ,SUhl und Eisen- 1907 Nr. 19 S. 083. 
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im NaBsauiscben 1(5 082 t phosphorhaltige, mangan- 
haltigo Erze und Roteisenstein gegen 17 355 t im 
Jahre 1905; die gesamten Eisenstoinvorräto betrugen 
am 31. Dezember 1900 8:t 355 t, während nie «ich am 
Schlüsse des vorhergehenden Jahres auf 87 903 t be- 
laufen hatten. Die Hochöfen erzeugten im Berichts- 
jahre 84 247 (i. V. 758981 t Roheisen; der Bestand 
an Roheisen, der sich Ende 1905 auf 1259 t be- 
ziffert hatte, stieg im Laufe des letzten Jahres auf 
1552 t. An Rohstoffen wurden 321 803 (i. V. 273 821 > t 
verschmolzen. Die Erzeugung von (Süßwaren betrug 
23 458 120 035) t. In der Zcmentfabrik wurden 
10 895 (13050) t Zement und in der SchlackcnBtein- 
fabrik 5 802 500 Schlackensteine hergestellt. Das 
Stahlwerk lieferte 05 992 t Brammen und da» Blech- 
walzwerk in Oberbilk 5434 (5875) t Luppen sowie 
3440N (29 375) t Schweißeisen, Flußciscnatreifcn und 
Bleche. Die durchschnittliche Arbeiterzahl betrug in 
Hochfeld 1270 (971) mit einem Jahresdurchschnitts- 
lohne von je 1405,74 (1303,99) * und in Oberbilk 
30O mit je' 1403 — Der Rohgewirin des Jahres 
an sämtlichen Erzeugnissen der Hochfelder Hütte und 
des Ohorbilker Werkes sowie an verkauften eigenen 
Er/en stellt sich unter Einschluß von 1200.« ver- 
fallener Dividende und 54 87 H ,18 ,* Oewinnvortrag 
aus 1905 auf 883 728,47 Diesem Betrage stehen 
an Zinsen und Skonto 248 143,97 c*, an allgemeinen 
1'nkosten 339 794,91 an Grundstüekspacbt in Ober- 
bilk 20000.« und an Abschreibungen 470801,80 * 
gegenüber, so daß sich ein Verlust von 195 072,27 ,* 
ergibt, der aus der Rücklage gedeckt werden soll. 
Das ungünstige Ergebnis ist auf dauernde Störungen 
im Hochofenbetriebe zurückzuführen. Die Hoffnung, 
daß die Hochofenanlage mit den neuen Gcbläse- 
maschiuen, die im Berichtsjahre angeliefert wurden, 
befriedigend arbeiten würde, hat sich nicht erfüllt; 
vielmehr zeigte die Leistung der Hochöfen keinerlei 
Besserung, und der Zustand des neuen großen Hoch- 
ofens verschlimmerte eich derart, daß er Mitte Sep- 
tember ausgeblasen und teilweise umgebaut werden 
mußte. Mitte Februar d. J. konnte der Ofen wieder 



in Betrieb gesetzt werden und liefert jetzt durchaus 
zufriedenstellende Ergebnisse. Für Neuanlagen ver- 
ausgabte die Gesellschaft während dos Berichtsjahres 
1 948 492,71.*; davon entfallen 1828 573,05.* auf 
die Hochfelder Werke und 119 919,00 t auf Oberbilk. 

In der Generalversammlung der Aktionäre, die am 
13. d. M. in Duisburg stattfand, wurde nach dem Vor- 
schlage der Verwaltung beschlossen, durch Verminde- 
rung des Nennwertes der Aktien um ein Drittel das 
Grundkapital von 6 300 000 * auf 4 200 000 .« zu er- 
mäßigen, gleichzeitig aber neue Aktien in Höhe von 
3000000 auszugeben, so daß das Aktienkapital 
alsdann den Betrag von 7 200 000 .# erreichen würde. 

Traflkaktieholaget Grangesberg • Oxelösnnd, 
Stockholm.* — Die Gesellschaft erzielte im letzten 
Geschäftsjahre bei einem Rohgewinne von 0 488 1 27,04 K 
einen l'eberschuß von 5 041032,90 K. Nach dem 
Vorschlage des Vorstandes sollen von diesem Be- 
trage 100 000 K dem Unterstützungsfonds zugewendet, 
125 000 K der Rücklage überwiesen, 82 500 K für 
die Stempelkosten der 1900 ausgegebenen Aktien 
verrechnet, 5 150 250 K (12'/.''» 0 l Dividende verteilt 
und 177 282,90 K auf neue Rechnung übertragen 
werden. Da die Tratikaktiebolaget in dem bekannten 
Abkommen mit dem Schwedischen Staate" sich ver- 
pflichtet hat, die schwebende Schuld der beiden lapp- 
ländischen Eisenerzgesellschaften (Luossavaara-Kiiru- 
nnvaara und Gellivarc-Malmfält) im Betrage von rund 
17 Millionen Kronen abzulösen, so beabsichtigt sie, ihr 
Aktienkapital, das zurzeit 41 250000 K beträgt, um 
21000000 K zu erhöhen, und zwar sollen die neuen 
Aktien zum Kurse von 1100 K begeben werden. — 
In den der Gesellschaft gehörigen Eisenerzgruben von 
Grängesberg wurden im Berichtsjahre 020 600 t ge- 
wonnen gegenüber 057 742 t im Jahre 1905; in Gelli- 
vare belief sich die Förderung zur selben Zeit auf 
894 740 (916 308) t nnd in Kiiruna auf 1 488 021 
(1 391 402) t, 

• „Affärsvärlden* 1907, 30. Mai, S. 041. 
»• Vergl. „Stahl und Eisen" 1907 Nr. 15 S. 533. 
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Nordwestliche Gruppe des Vereins 
deutscher Eisen- und Stahlindustrieller. 

Protokoll Uber die Vorstandssltznng 
vom 12. Jnni 11)07 im Parkhotel zu Düsseldorf. 

Eingeladen zu dir Sitzung war durch Rund- 
schreiben vom 6. Juni d. J. und die Tagesordnung 
wie folgt festgesetzt: 

1. Geschäftliche Mitteilungen. 

2. Antrag eines Gruppenwerkes, bei der Geschäfts- 
führung der Gruppe eine statistische Zentralstelle 
über die täglich gestellten bezw. fehlenden Güter- 
wagen einzurichten. 

3. Taritierung von schweren Form-(Fasson-)Stücken 
im Einzelgewicht von über 4000 kg. 

4. Sonst etwa vorliegende Angelegenheiten. 
Anwesend waren die IUI.: Geheimrat Servaes, 

Vorsitzender, Fabrikbesitzer M a n n s t a e d t , Land- 
rat a. 1). Roetger, die Kommorzienräte Kamp, 
S p r i n g o r u m , W i e t h a u s , van der Z y p e n , 
ferner Dr.-Ing. Schrödter (als Gast) und Dr. 
He ii in er (geschäftsführoudes Vorstandsmitglied). 

Entschuldigt hatten sich die IUI.: Kornmerzienrat 
B a a r e , Ed. B ö c k i n g , Kornmerzienrat G o e c k e , 
Geheimrat Lueg, Kornmerzienrat Ziegler, Ge- 
heimrat A. Kirdorf, J. Massenez, Geheinirat 



Weyland, RegierungB- und Baurat Mathies, 
Finanzrat Klüpfol, Baurat Beukenberg, 
Generalsekretär H. A. Bueck, Kornmerzienrat 
E. Klein. 

Der Vorsitzende, Hr. Geheiinrat Servaes, er- 
öffnet die Verhandlungen um ll'/j 1 hr. 

Zu 1 der Tagesordnung gibt das goscbäftsftth- 
rendo Mitglied Kenntnis von einem Rundschreiben des 
„Verbandes rheinisch-westfälischer Do- 
triebskrank onkasson'*, dor die Begründung eines 
Verbandes doutscher Betriebskrankenkassen plant und 
zu diesem Zwecke eine Versammlung auf den 29. Juni 
dieses Jahres, vormittags 11 Uhr, nach Eisenach, 
Hotel Rautenkranz, berufen hat. Den Werken der 
Nordwestlichen Gruppe wird die Teilnahme an der 
Versammlung angelegentlichst empfohlen. 

Das Reichspostamt hat der Nordwestlichen Gruppe 
mitgeteilt, daß vom 1. Oktober ab den Auslandsbriefen 
internationale Antwortscheine zur Fran- 
kierung der Antwort beigelegt werden können. Diese 
Antwortscheine werden bei den größeren Post- 
ämtern zu 25 Pfennig käuflich Bein nnd können 
nach denjenigen Ländern versandt werden, die dieser 
besonderen Vereinbarung beigetreten sind. Der 
Empfänger eines solchen Antwortscheines kann ihn 
bei einem Postamte gegen eine dem Weltpostporto 
entsprechende Freimarke umtauschen. Nach Ansicht 
des Reichspostamts empfiehlt sich die Beilegung sol- 
cher Autwortscheine besonders bei Anfragen der Ge- 
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schäftswelt an deutsche Konsulate im Auslande, dn 
ili<> Konsulate mangeln eigener Fonds ihre Antworten 
jetzt meist unfrankiert erteilen, wobei dann Zu- 
schlagsporto erhöhen werden muH. Rix /um Inkraft- 
treten der Neuerung und auch später im Verkehr 
mit den der Vereinbarung nicht angehörigen Ländern 
können den Rriefen an die Konsulate für die Rück- 
antwort auch deutsche Freimarken beigefügt werden; 
auch vermittelt da« Auswärtige Amt Anfragen der 
Handelsvertretungen von allgemeinem Interesse an 
die Konsulate, sowie deren Rückantwort portofrei. 

Zu 2 der Tagesordnung wird der außerordentliche 
Notstand besprochen, tinter dem schon seit geraumer 
Zeit die Werke der Nordwestlichen Gruppe bezüglich 
der Gestellung namentlich von SS-Wngcn gelitten haben. 
(Vergl. „Stahl und Eiben" I9n7 Nr. 24 S. Km.) Hei 
den genannten Werken haben in den letzten Mo- 
naten wiederholt Feierschichten eingelegt werden 
müssen, weil es an den erforderlichen Wagen für 
die llüttcnprodukte und auch an gedeckten Wagen 
fehlte. Der Maugel an SS-Wagen ist geradezu ein 
chronischer geworden, ho dal) ein rationelles Arbeiten 
in den Hüttenwerksbetrieben ein hing der Unmög- 
lichkeit geworden ist. Der infolgedessen gestellte 
Antrag bei der Geschäftsführung, eine statistische 
Zentralstelle über die täglich gestellten be/.w. fehlen- 
den Güterwagen einzurichten, wird einer Kommission 
überwiesen, in die die IUI. Kommerzienrat Kamp. 
Kommerzienrat Springornm, Dr.-Ing. Schrödter 
und Dr. Rentner gewählt werden. 

Zu Funkt 3 der Tagesordnung wird beschlossen, 
auf eine erneute Anfrage der Eisunbahndircktion Köln 
zu antworten, daß die Gruppe an dem der Eisenbabn- 
direktion Fsseu unter dem 2«. Juli 1904 bezw. 22. De- 
zember 190« erstatteten Gutachten festhalte. 

Zu Funkt 4 der Tagesordnung liegt nichts vor. 

Schluli der Sitzung I Ihr. 

D<-r Vorsitzende: I'a< j-<'Mh»fur. Vor-tau.Nmli-Iir,! : 

gez. Serrars gez. Dr. IV. Betone r 

Königl. Oeh Komm.-Itiit M «1. A 



Verein deutscher Eisenhüttenleuie. 
Für die Vereinsbibliothek sind eingegangen: 

(Plc Kln«nd<T »!nd durrh • br/rlchnci.) 



Die Königliche Bergakademie* zu Clausthal, ihre 
Geschichte und ih-C Seuhnuten. 

Vergl. „Stahl u. Eisen" 1907 Nr. 24 S. S30 bis 833. 

Bericht den Vorstanden und Protokoll der X. vnhnt- 
liehen Gencralrersammluny des Zrniralrert ins* der 
Hergtrerksbesitzer Oesterreichs rnm 1. Juni t',107. 

Braune', Dr. II j a I m n r : Gm krdfveu/iptagning cid 
ji'irns cementering. (Sonderabdruck aus „Rihaug tili 
JernkontoretR Annaler", Jahrgang 1907.) 

1. La Siderurgie Canadienne. I'ar Ferdinand van 
Rruvssel. — 2. Canons et Moteurs <) Gaz. I'ar 
Aime Witz. — 3. Derloppement drs Turbine» a 
Vapeur d'echappement. Far M.-.R. Rateau. — 
(Soeiete* Relge des Ingenieurs et des Industriels, 
Rrüssel. | 

R u r e a ii Verl tag*: Auszug aus den Vorschriften 
für den Bau von stählernen und eisernen Schiffin. 

('lassen*, Alexander: Einrichtung zur Ausführung 
elektroanalytisclter Schnellmet haden. I Sonderabdruck 
aus der „Zeitschrift für Elektrochemie".) 

SO d d e u t h c h e Ei s e n - u n d St a h 1 - Re r u f s g e n o s s e n - 
sehaft» zu Mainz: Verwaltung» - Berieht für das 
Jahr l'JOO. 



Königl. Fachschule* für die Eisen- und Stahl- 
industrie des Siegoner Landes, Siegen : Programm 
und Jahresbericht für das Schuljahr 1W> 07. 

Proiuctiim Economitjue de la Force Motrice. dan» in 
l'sines Metallurgignes par T Utilisation du Ga: du 
Huut*-F»urnenux ei des Fours a Coke par L.'or. 
<i rein er*. Ingenieur U la Societc Cockerill. lEv 
trait de la „Revue Universelle des MinesM 

lliirkinaiin, Alfred: / tie ältere Eisenzeit in Finnin mi. 
I. Band: Die Funde aus den fünf ersten Jahr- 
hunderten nach Chr. Nebst Atlas. [Finniwhe 
Altertuinsgesells haft* in Helsingfors.J 

Handelskammer* zu Oppeln: Jahresbericht l'.nx'. 

K ö n i g I. T e c h n. Hochschule* zu Danzig : Personal- 
Verzeichnis für da* Sommerhalbjahr l'M>7. 

Jahresbericht des Vereins* für die bergbauliche 
Interessen im Obi-rbergamtsbezirk Dortmund für 
das Jahr Wüti. I. ( Allgemeiner) Teil. Nebst HeiUir'.-- 
Interpellation des Abgeordneten Grafen r. Kamt: 
und Genossen, betreffend die Höhe der Kohlenprei*' 
und die Eisenhahntarife für die Ausfuhr ran Stein- 
kohlen und Koks. 

Petersen*. Dr.-Ing. Otto: Hei/rag zum Einfluß d» 
Siliziums auf das System Eisen- Kohlenstoff . i Doktor- 
Dissertation. Königl. Techn. Hochschule zu Aachi-n ' 
Vergl. „Stahl und Eisen" 1907 Nr. 14 S. 4*2 bi» 4*7. 

Stromever*, .1. F. E. Chief- Engineer: Th< 

Factor of Safety ( Presidcntiul Adress, The Insti- 
tution ol* t'ivil Enginecrs). 

Tal bot. N.: /. Tests of Concrete and Ite.inforcd 
Concretr Coiumns. - ?. Tests of Heinforctil T-Reom*. 
lUniveriitv* of Jllinois Bulletin, Vol. IV, Nr. U. 
Furt. I II i 

l\»ij)l<ii des Explosifs dnns les Miltes de hauille d. 
Heigigue peudant l'anm'e IftD.'i. I'ar Victor Wat- 
tex ne, Iuspectcur generale des mines, et Lurif» 
Den o ;• I , Ingenieur principal des mines, » RruxelK* 
(Extrait des „Annale* des Mines de Relgiqu.M 
|Miiiish'-re» de I I tnl n-trio et du Travitil. Brüstt/ 

Stuti*lische '/.usanimt nstellungen über lifei, Kupfrr 
Zink, Zinn, Aluminium, Sickel, Owcksither und 
Silber von der M e ta 1 1 g e s e 1 1 sc Ii a f t * und der 
Metallurgischen Gesellschaft, A.-G , l t. Jahr- 
gang Vergl. „Stahl und Eisen* 1907 Nr. 21 S. 7)1. 

A eu der u ngeti in der Mitgliederliste. 

Iftttin, Etlmund, Ingenieur, l'rovidence Russe Sartanx 
Süd-KulSlnnd. 

Jtton, Ed., Ingenieur, Jurjewski Sawod, Gouv. J>- 
katerinoslaw. 

Krueger, Emil, Direktor. Frankenthal (l'fal/.i. 

Müller, Math., Ingenieur der Renrnther Maschinen- 
fabrik Akt.-Ges., Abt. Walzwerksbau, Benrath. 

Pallenberg, Franz, Zivilingenieur, Dortmund, KaUer- 
Wilhelm-Allee 52. 

llestiw, Heinz, Dipl. Hütteningenieur, Essen a . d. Ruhr. 
Gärtnerstnilie 30. 

Schaller. A., Dr. phil., Charlottenburg, Knesebeck- 
strnlle 22. 

Schümmer, Jos., Hüttoningenieur, Essen a. d. Ruhr. 

Steinstralie 5. 
von Sheitdsian, St., Ilochofeningenieur, Tykocin, «-"Ut. 

Lomza, RiiHs.-Folen. 
Spei/h, A., Hetriehsingenieur, Mülheim a. d. Ruhr. 

Sandstr. 92. 

Stein, Franz, Ingenieur, Dortmund, Kuhstrarie 17' 
Taube, E. A., Baron, Rergingenieur, Rrcat-Lit.>w»k 

(Kuliland) Gut Retschiza. 
\i erzner, E. Direktor des Rergischen Gruben- und 

Hüttenvereins, Hochdahl bei Düsseldorf. 
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A. Allgemeiner Teil. 



I. Geschichtliches. 



Zur Urgeschichte des Eisens. 

J. H. Zemek: Zur Urgeschichte >ler Eisen- 
erzeugung in Europa. In einigen schweizer 
Landgegenden, wo in der vorrömischen Zeit eine 
Ueberfülle an Brennmaterial war, sind an vier- 
hundert urgcschichtliche Eisenerzeugungsstatten 
vorgefunden worden, die stets durch einen Haufen 
durchgeschmolzencr Erze gekennzeichnet sind. 
Die Erze scheinen von weitem her übergeführt 
worden zu sein, dafür ist die Holzkohle hier in 
Meilern geltrannt worden. Wo eine Statte vor- 
kommt, ist der Boden platt gelegt und mit Binde- 
lehm auf 15 bis 20 cm gestampft. Die Ofen- 
w.'lnde sind mit großen Steinen begrenzt; die Höhe 
der Oefen beträgt etwa 2 i jt bis 3 Meter. Man 
baute dieselben auf Anhöhen und legte die Luft- 



• Mit Rücksicht auf das pünktliche Erscheinen des 
vorliegenden Heftes, das auch das Inhaltsverzeichnis 
des ersten Bandes von „Stahl und Kisen" 1907 enthält, 
mußte einTeil des vorhandenen Materials fürdie folgende 
Zeitschriftenschau zurückgestellt werden. Die litt/. 
XXVI.« 



einstrfjmung stet* gegen Korden und Westen an. 
Nach den Abmessungen des Schachtes konnten 
hei einer Schmelzung etwa 20 kg Eisen ge- 
wonnen werden. Diese Eisenerzeugung scheint 
sich sehr lange im Gebrauch erhalten zu haben, 
da man z. B. in den Donaufürstentümern an viel 
spätere, beinahe gleiche Eisenerzeugungsstätten, 
wie die beschriebenen, kam, die aber in der Ge- 
winnung des Eisens verschiedentlich erscheinen. 
In den Felsgegenden Bulgariens ist, nach den 
großen Schlackenmassen zu schließen, die l'r- 
eisenerzeugung viele Jahrhunderte lang betrieben 
worden. Daß aber auch der Tiegclguß im Uralter 
der Eisenerzeugung betrieben wurde, ist sicher- 
gestellt, da man an mehreren Orten auf Gruppen 
von Gefftßen aus feuerbeständigem, handgeknet« - 
lern Lehm stieß, die noch hier und damit Er/ be- 
schickt waren. Aber auch Formen, in welch«' 
das Eisen gegossen wurde, liefern Beweise der 
Tiegelgießerei, nur seheint, daß das Tiegel- 
Schmelzen nicht in Oefen stattfand, sondern daß die 

1 



Digitized by Google 



902 Stahl and Einen. 



Zeittchrifttnschau. 



27. Jahrg. Nr. 26. 



Tiegel bloß in Gruppen gestellt, mit Erz be- 
schickt und mit Holzkohle und Holz belegt und 
überschüttet, und 90 dem Feuer ausgesetzt waren. 
Die vielen Scherben, die solche Hütton umgeben, 
führen zur Vermutung, daß neben Guß- auch 
Schmiedeisen erzeugt wurde, indem man den 
Tiegel zerschlug und den Eisenkuchen weiter ver- 
arbeitete (ähnlich wie es noch heute an manchen 
primitiven Eisenerzeugungssttttten geschieht). 
[„ Gießerei-Zeitung" 1907 Nr. 7 S. -210 -212; 
Nr. 8 S. 244 — 246.J 

Bergbau in Asien wahrend des Altertums. 

I»r.-Ing. Fr. Freise erwähnt in seiner Arbeit: 
„Geographische Verbreitung und wirtschaftliche 
Entwicklung des Bergbaues in Vorder- und Mittel- 
asien wahrend des Altertumes* u. a. die im west- 
lichen Kaukasus vorkommenden zahllosen Schachte 
und großen im Eisenglanz ausgehauenen Wei- 
tungen, Strecken und großen mit riesigem Baum- 
wuchs bedeckten alten Halden. Er bespricht 
ferner die Eisengewinnung am Libanon und im 
Lande, der Kanaaniter, „da die Steine Eisen sind 
und man Kupfer aus den Bergen hauet': Der 
recht lesenswerte Artikel enthält auch noch 
einzelnes aus der Geschichte des Eisens in Assyrien, 
Babylonien, Iran usw. [„Zeitschrift für praktische 
Geologie" 1907 Aprilheft S. 101 — 11 f..] 

Eisen in China. (Größtenteils nach Dr. 
L. Becks „Geschichte des Eisens" I. Band S. 300.) 
[„Gießerei-Zeitung" 1907, 15. April, S. 254.] 

Etaen In Böhmen. 

F. Kunze berichtet in seinem Aufsatz: 
„Geschichtliches vom deutschen Erzbergbau" auch 
über das Eisen. So soll die Wurzel unseres 
Wortes Eisen in dem keltischen Worte „Isarno" 
liegen, während die lateinische Bezeichnung 
„Ferrum* dem semitischen Sprachstamme ent- 
lehnt ist. Nach der böhmischen Chronik soll 
im Jahre 67 7 ein Verwandter des Fürsten Botack 
der Begründer der ersten Eisenschmelzhütton 
Böhmens gewesen sein. [„Der Erzbergbau" 1907, 
1. Mai, S. 155— 159.J 

Eisen In der Eifel. 

Dagobert Winter macht in seiner Arbeit: 
„Zur Geschichte des Eisens in der Eifel" 
einige recht bemerkenswerte Angaben. (Vergl. 
hierzu auch den in der Zeitschriftenschau I 
S. 442 genannten Bericht von Dr.-Ing. Fr. Freise.» 
[„Werkmeisterzeitung" 1907, 19. April. S. 325 
bis 326.] 

Russisches Hüttenwesen. 

Paul Martell: „Zur Geschichte des rus- 
sischen Hüttenwesens". Als das älteste 
russische Eisenwerk ist das am Flusse Xiza am 
nstabhange des Civil gelegene Xizynskische Werk 
zu betrachten, das von der Regierung im Jahre 
1631 erbaut wurde. Ks bestand kaum 100 Jahre. 
Lebhaft bis auf den heutigen Tag war seit jeher 
die Eisenindustrie des Gouvernements Tula. das 



historisch die berühmteste industrielle Statt* 
Rußlands sein dürfte. 

Ein Ukas des Zaren Michael Feodorowitsch 
aus dem Jahre 1632 gestattete zwei Holländern, 
den Brüdern Winius, und einem Elias \Vilken.ws 
die Errichtung eines Hüttenwerkes in der Nah* 
von Tula, mit der Verpflichtung, Kanonen und 
Kanonenkugeln für die russische Regierun? zu 
gießen, und der Bedingung : „die zarischen Leut* 
in jeglicher Kunst der Eisenbearbeitung zu unter- 
weisen und keinerlei Fertigkeit vor ihnen zu 
verbergen*. 

Die tatkraftigen Holländer errichteten vier 
Eisenwerke, welche die ersten Eisengießerei^ 
Rußlands bildeten, aber nicht bestehen konnten 
und bald in den Besitz von Peter Marseliui 
übergingen. Auch bei der Stadt Dedieswo. 3" 
Werst von Tula, entwickelte sich frühzeitig *-ln 
Eisenwerk mit primitivem Betrieb. Der Tulaer 
Waffenschmied Demidow ist als Begründer der 
spateren russischen Eisenindustrie anzusehen, 
im Cral hatte die Regierung im Jahre lf>!'* 
ein Eisenwerk errichtet, dessen Hochofen da» 
erste Roheisen im Dezember 1701 produzierte, 
während das erste Schmiedeisen im Januar 1*02 
fertiggestellt, wurde. Dieses Xewjanski-Eisen- 
werk übernahm Demidow. 1697 wurde das 
Kamensky-Eisenschmclz- und Schmiedewerk er- 
richtet, das sich mit der Herstellung von Kanonea 
und Munition befaßte; desgleichen erbaute der 
Statthalter Fürst Tscherkaskij in der Nähe von 
Tobolsk eine Waffenfabrik. 1712 erhielt ein 
Deutscher namens Hennin vom Zaren Peter den 
Auftrag, eine Gießhütte in Petersburg zu er- 
bauen. Ein Jahr spater wurde Hennin zum Leiter 
der berühmten Werke in Olonez ernannt, dann 
wurde er Chef des neuangelegten Hüttenwerk* 
Petrowsky, wo er noch sieben Hochöfen in Betrieb 
setzte. 1721 erbaute er nördlich von Peters- 
burg eine große Waffenfabrik und später brachte 
er die Uralschen Hüttenwerke zu großer Blüte. 
1750 errichtete der Kaufmann Massalow eis 
Werk zu Slataoust im Orcnburgor Gebiet. Jetzt 
dürften in Rußland annähernd 250 Hüttenwerke 
sein, von denen 21 der Krone gehören. [„Gießerei- 
Zeitung* 1907 Nr. 10 S. 310— 312.] 

Richard Peters jr. bringt die Abbildung 
und Beschreibung eines aus dem Jahre 1810 
stammenden amerikanischen Holzkohlenhochofenv 
[„The Iron Age* 1907, 4. April, S. 1045.] 

W. C. Cronemeyer: Zur Geschichte der 
Blechfabrikation. [„Industrial World* 19«*. 
1. Juni, S. 668.] 

W. Treptow bringt in der Fortsetzung 
seines Vortrags „Altes und Neues aus dem mittel- 
alterlichen Geschützbau" (vergl. Zeitschriften- 
schau I S. 443 Mi. a. recht interessante Angab* n 
iilier die Verwendung des Gußeisens. [.Zeitsehr 
des Vor. d. Ingenieure" Nr. 13 S. 486- 4!»0.] 
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Nach F. M. Feldhau 8 soll aus der Zeit um 
Kl 3 eine eiserne Glocke erhalten sein, die jetzt 
im Kölner städtischen Historischen Museum steht. 
Sie ist aus zwei Platten vernietet und stammt 
aus der Cäcilienkirche in Köln. („Die Welt der 
Technik" 1907 Nr. 11 S. 203.1 



C.Matschoß: Die Berliner Industrie einst und 
jetzt. [„Zeitschr. d. Vereines deutscher Ingen." 
1907 Nr. 19 S. 731 — 738; Nr. 20 S. 786— 791.] 

F. Dopp jr.: Die ersten Anfange des Ber- 
liner Maschinenbaues. [„Die Welt der Technik* 
1907, 15. Juni, S. 234-237.| 



II. Die Lage der Eisenindustrie in den einzelnen Ländern. 



Deutschland. 

Die Lage der Eisenindustrie im Minettegebict. 
[„Der Erzbergbau" 1907 Nr. 7 S. 115-117.1 

Der Aufschwung der deutschen Eisenerz- 
v.Tsorgnng im Jahre 1906. [„ Der Erzbergbau * 
1907 Nr. 5 S. 75-7«.] 

Erzversorgung aus Deutsch- und Französiseh- 
Lothringen. [.Der Erzbergbau" 1907. 15. Mai. 
S. 187.] 

Die Abhängigkeit der deutschen Eisenindustrie 
von ausländischen Erzgruben. [„Der Erzbergbau" 
1907, 15. Mai. S. 1 78 -179.] 

Italien. 

Der gegenwärtige Stand der italienischen 
Eisenindustrie. [„Rassegna Mincraria' 1907, 
11. Juni, S. 261-264.] 



Rußland. 

N. Werescht.sc hagin erläutert die Lage 
der Eisenindustrie Rußlands und die Möglichkeit 
der Ausfuhr ihrer Erzeugnisse in das Ausland. 
[..Rigasche Industriezeitung" 1907 Nr. 1 S.6 — 8; 
Nr. 2 S. 21-24; Nr. 4 S. 49-52. | 

Lage des kaukasischen Mangancrzbergbaues. 
[„Der Erzbergbau" 1907, 15. Mai, S. 192 - 193.] 

Spanien. 

Das Spanisch.- Eisensyndikat. [.The Iroannd 
Toni Trade» Review" i!)()7. 15. Marz, S. 879.] 

Kanada. 

Priimie auf die Erzeugung von Elektrostahl 
in Kanada. [„The Iron Age" 1907, 1 1. April, 
S. 1123.| 



Hl. All 

Nameugebung von Eisen und Stahl. [..The 
Imn Age- 1907. 28. Marz, S. 966-967.] 

('. Matsch olk Die Entwicklung der Tech- 
nischen Hochschulen. [„Zeitschrift des Vereines 
deutscher Ingenieure" 1907, 8. Juni, S. 903 
bis 904.] 

Dr. M. Corsepius: Grundsatze für die Er- 
richtung elektrochemischer Laboratorien an den 
Königl. Preußischen Maschinenbauschulen. [„Ver- 
handlungen des Vereins zur Beförderung des Ge- 
werbfleißes" 1907 Februarheft S. 104—122.] 

Georg Schmidt: Das neue Maschinen- 
laboratorium des Technikums Ilmenau. [„Zeit- 
schrift des Vereines deutscher Ingenieure" 1907 
Nr. 13 S. 501 506.] 

Absalon Larsen: Das elektrotechnische 
Laboratorium der Danischen Polytechnischen Lehr- 
anstalt. [..Ingenoren" 1907 Nr. 1 1 S. 85— 93.] 

Stenzel: Die Arbeitsordnung in gewerb- 
lichen Betrieben. [„Zeitschrift des Vereines 
deutscher Ingenieure" 1907 Nr. 17 S. 669 — 671.] 

Dr. Heinrich Reif bespricht das in Oester- 
reich am 16. Dezember 1908 in Wirksamkeit 
tretende „Gesetz über die Pensionsversicherung 



der l'rivatbeamten". [„Oesterr. Zeitschrift für 
Berg- u. Hüttenwesen" 1 907 Nr. 1 1 S. 1 o9 1 40.] 

Dr. Bernhard Neu mann: bespricht die 
Fortschritte auf dem Gebiete der Eisenerzeugung 
im 4. Quartal 1906. [„Chemische Zeitschrift* 
1907 Nr. 12 S. 192-195.] 

Eisenhüttenbetrieb und seine Mechanisierung. 
[„Zeitschrift für Dampfkessel und Maschinen- 
betrieb" 1907 Nr. 16 S. 159 — 180. „Gießerei- 
Zeitung" 1907 Nr. 11 S. 337.] 

J. H. Cuntz: Die maschinelle Entwicklung 
der deutschen Eisenindustrie. [„The Engineering 
Magazine* 1907 Marzheft S. 891 — 904.] 

Dr.-Ing. M. Oder: Die Preisverteilung auf 
Ausstellungen. [, Glasers Annalen" 1 907. 1. April, 
S. 131 — 134.] 

L. Breda: Die Metallurgie auf der Lütticher 
Weltausstellung 1905. [„Revue universelle des 
Mines* 1907 Marzheft S. 245—305.] 

Ueher das internationale Schienenkartell und 
den Schienenmarkt. | „Bihang tili Jernkoutorets 
Annaler* 1907 Nr. 2 S. 116-121.] 

Erneuerung des internationalen Schienen- 
kartells. [„The lronAge* 1907, 6. Juni. S. 1 738.] 
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B. Brennstoffe. 



I. Holz und Holzkohle. 



Die Holzdestillations-Industrie in Smaland. 
l,Affarsvärlden" 1!)07. 30. Mai, S. 652.] 



Holzgeist in Aceton. [ „Journal of the Society 
of Chemical Industry* 1907, 30. März, S. 243.] 



II. Torf. 



Dr. A. Frank: Teuer Gewinnung und Ver- 
wendung von Torf zu Heizzwecken und zur 
direkten Kraftübertragung. (Vgl. „Stahl und 
Eisen" 1907 Nr. 25 S. 894.) [„Oesterreichische 
Moorzeitschrift 11 1907 Nr. 3 S. 40-45.] 

Ucber Torfverwertung. (Auszug aus dem 
Vortrag von A. Frank.) [„Engineering" 1907, 
17. Mai, S. 650 — 651.] Bemerkungen hierzu 
von Emile S. Mond. [.Engineering" 1907. 
81. Mai, S. 708.] 



Thomas Rigby: Torfverwertung. [.En- 
gineering" 1907, 7. Juni. S. 753.] 

Verwertung des Torfes nach dem Verfahren der 
Oberbayerischen Kokswerke und Fabrik chemi- 
scher Produkte, Aktiengesellschaft in München. 
[„Unlands Technische Rundschau 11 1907,1 8. April. 
Abteilung Chemische Industrie, S. 9 und 10.] 

E. G. Odelstjerna berichtet über die Eke- 
lundsche Staubkohlenfeucrung mit Torf. [„Affärs- 
varlden" 1907, 2. Mai, S. 536—541.] 



III. Steinkohle und Braunkohle. 



1. Vorkommen und Gewinnung. 

Deutschland. 

Dr. Krusch und Dr. Wunstorf: Das Stein- 
kohlengebiet nordöstlich der Roer nach den Er- 
gebnissen der Tief bohrungen und verglichen mit 
dem Cardiff-Distrikt. [„Glückauf' 1907 Nr. 15 
S. 425 — 437.] 

Dr. K. Priem el: Die Braunkohlenformation 
des Hügellandes der preußischen Oberlausitz. 
[„Zeitschrift für das Berg-, Hütten- und Salinen- 
wesen im Preußischen Staate- 1907, 1. Heft. 
S. 1 — 72.] 

Kußland. 

Bruno Simmersbach: Die russische Stcin- 
kohlenindustrie und ihre wirtschaftliche Bedeutung. 
[„Verhandlungen des Vereins zur Beförderung 
d.-sGewerl.neißes-' 1907 Februarheft S. (5 7 — 103 : 
Marzheft S. 123-162.] 

Vereinigt« Staaten. 

Marius R. Campbell erörtert die Frage: 
Wie lange werden die Kohlenvorriite der Ver- 
einigten Staaten noch anhalten? [..Industrial 
World" 1907. 16. Mfirz, S. 344-348.] 

China. 

N.F. Drake: Kohlenbergbau in China. [„The 
lron and Coal Trades Review' 1907, 22. Marz. 
S. 961 962.] 

Deutsch Ost-Afrika. 

Tornau: Steinkohle in Deutsch - < »stafrika. 
l'eber Steinkohlen ist zu dem. was bereits 



Boruhardt darüber berichtet hat, nichts hinzu- 
zufügen. Wir wissen, daß im Nordwesten des 
Nyassa in einer in der Hauptsache aus Sand- 
steinen und Tonschiefern bestehenden Schichten- 
folge der Karooformation mehrere Flöze bis zu 
fast 5 m Mächtigkeit auftreten. Nach La*.'* 
der Verhaltnisse werden diese Kohlenlager, dir 
sich übrigens die Regierung gesichert hat, voraus- 
sichtlich noch längere Zeit unberührt bleiben, 
denn wenn es sich hier auch um abbauwürdig 
Flöze handelt, so fehlt leider jetzt und in der 
nächsten Zeit jede Absatzmöglichkeit. 

Die am unteren und mittleren Ruhuhu. im 
Osten des Nyassa, vorkommenden Karooschichten 
führen zwar an mehreren Stellen (u.a. am Mkapa. 
einem Nebenbache des in den Ruhuhu mündenden 
Ngaka-K lusses) auch Kohle, doch sind hier ab- 
bauwürdige Steinkohlenlager noch nicht aut- 
gefunden worden. [„Monatsberichte der Deutschen 
Geologischen Gesellschaft" 1907 Nr. 3 S. "W\ 

Selbstentzündung. 

Richters: Ueber die Verwitterung und Selbst- 
entzündung der Steinkohlen. [..Zeitschrift des 
Vereines deutscher Ingenieure-' 1907 Nr. C 
S. 755 — 756.] 

Künstliche Kohle. 

Rauchloses Feuerungsmaterial aus Kohl- 
(CoaliU. [„Braunkohle" 1907, 11. Juni. S. 183.] 

Rauchloser Brennstoff. [„TheColliery Guardian 
and Journal of the Coal and lron Trades" l!»"T. 
10. Mai. S. 870 871.] 
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Zur Frage der experimentellen Bestimmung der 
Backfähigkeit der Kohle. (Nach einer Arbeit 
von L. Campredon in der Zeitschrift .Echo 
des Minea u vom 29. November 1906.) [..Bergr- 
und Hüttenmännisch.' Rundschau" 190" Nr. 13 
S. 189.1 

Die Verteilung des Stickstoffs der Kohle bei 
der Destillation. („Journal für Gasbeleuchtung 
und Wasserversorgung" 1907. 8. Juni, S. 531.] 

L. W.Fogg: Ueber Connelsville-Koks. f. .The 
iron Age" 1907. 28. Marz, S. 972. | 

Joh. Alb. Leffler: Kokserzeugung mit Ge- 
winnung der Nebenprodukte. („Tekuisk Tid- 
skrift* 1907, 8. Juni, S. 186 — 187.] 



IV. Koks. 

Husmanns Koksofengasreiniger. [..Iron and 
Goal Trade» Review" 1907, 31. Mai, S. 1944.] 

Paul Kieppel: Versuche über die Ver- 
wendung von Teerölen zum Betrieb des Diesel- 
motors. [,, Zeitschrift des Vereines deutscher 
Ingenieure" 1907 Nr. 16 S. 613 — 618.] 

Der englische Ammoniumsulfatmarkt im Jahro 
1 906. [..Journal für Gasbeleuchtung und Wasser- 
versorgung" 1907 Nr. 14 S. 309-312.] 

Teer für den Transport in feste Form zu 
bringen. [„Braunkohle" 1907. 18. Juni, S. 207.] 

E.H.Abraham: Koksziehmaschine. [„Mines 
and Minerals" 1907 Juniheft S. 507.] 



Dr. Richard Kissling: Die Erdölindustrie 
im Jahre 1906. („Chemiker- Zeitung* 1907 
Nr. 48 S. 604 — 606; Nr. 49 S. 616 — 618.] 

Die Petroleumweltproduktion im Jahre 1906. 
[.. Petroleum" 1907 Nr. 13 S. 520 — 321.] 

Das amerikanische Petroleumjahr 1 906. [..All- 
gemeine Oesterreichische Chemiker- u. Techniker- 
Zeitung" 1907 Nr. 7 S. 51— 52.] 

Dr. Theodor Posewitz: Petroleum und 
Asphalt in Ungarn. („Mitteilungen aus dem Jahr- 
buch der Königlichen Ungarischen Geologischen 
Anstalt" 1907. XV. Band. Heft. 4 S. 240 - 4fift.] 



Petroleum. 

Die Petroleurnraffinerien der Vereinigten 
Staaten. [..Petroleum" 1907. 15. Mai, S. 649 
bis 653.| 

Dr. Ed. Graefe: Ueber die spezifische 
Wärme von Mineralölen. („Petroleum" 1907 
Nr. 13 S. 521—525.] 

Naphthafeuernngen. 
Naphthafeuerungen. [„Tonindustrie-Zeitung" 
1907 Nr. 67 S. 810—814; Nr. 68 S. 822 
bis 827.] 

I.. v. Rosenberg : Masutfeucrungcn. [„Pe- 
troleum" 1907. 5. Juni. S. 704 708.] 



VI. Naturgas. (Fehlt.) 
VII. Generatorgas und Wassergas. 



Gill 



i : 



Die Entwicklung der Steinkohlengas- 
erzeugung für den Hüttenbetrieb. ['„Dinglers 
Polytechnisches Journal" 1907. Band 322, Nr. 3 
S. 37—40; Nr. 4 S 50 — 54. ..Gießerei-Zeitung" 
1907 Nr. 11 S. 334—336; Nr. 12 S. 359 — 363.] 

Dr. R. M ollier: Gleichungen und Diagramme 
zu den Vorgängen im Gasgenerator. [,, Zeit- 
schrift des Vereines deutscher Ingeuieure" 1907 
Nr. 14 S. 532—536.] 

Schwerd: Die Bildung der Gas«' im Generator 
und die Erzeugung von Kraftgas aus bituminösen 
Steinkohlen. („Zeitschrift, des Vereines deutscher 
Ingenieure" 1907 Nr. 17 S. 668— 669.] 

William Arthur Bone und Richard 
Vernon Wheeler: Untersuchungen über die An- 
wendung von Wasserdampf in der Gasgeneratoren- 
technik. (Uebersetzuug des Vortrags vor dem 
„Iron and Steel Institute".) [„Metallurgie" 
1907, 8. Juni. S. 321 — 341.) 

Ueber Gaserzeuger ( Diskussion eines früheren 
Vortrags von R. H. Lee). („Bi-Monthly Bulletin 
of the American Institute of Mining Engineers" 
1907 Maiheft S. 537—540.] 



Gasreinigong. 

Verfahren. Rraunkohlengeneratorgas für die 
Fortleituug auf weitere Strecken und für .Motoren- 
betrieb geeignet zu machen. Das aus Braunkohlen 
hergestellte Generatorgas enthalt stets als Ver- 
unreinigungen Kohlenwasserstoffe, welche sich 
beim Abkühlen des Gases in fester oder flüssiger 
Form teilweise niederschlagen, teils aber auch 
in dem Gase verbleiben und sehr schwer von 
demselb.-n mechanisch zu trennen sind. Der 
Hauptbestandteil dieser Verunreinigungen besteht 
aus Paraffin. Nach dem neuen Verfahren erhalt 
man ein Gas, das ohne Schwierigkeiten sowohl 
in Gasmotoren Verwendung finden als auch in 
Rohrleitungen auf weitere Entfernungen beför- 
dert werden kann. Zu diesem Zweck wird das 
Gas zunächst auf Lufttemperatur abgekühlt und 
mittels eines Kompressors in einen Sammel- 
behälter gedrückt. Am andern Kopfende strömt 
das Gas ununterbrochen in die Verbrauchsleitung. 
Beim Expandieren scheiden sich die verun- 
reinigenden Bestandteile des Gases aus. Für 
den ununterbrochenen Betrieb sind zwei solcher 
Behälter erforderlich. („Braunkohle" 1907. 
18. Juni. S. 205 — 206.] 
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Unfälle durch giftige Gase. 

Die von Jahr zu Jahr wachsende Ver- 
wendung der mit Gichtgas, Leuchtgas und ahn- 
lichen Gasarten betriebeneu (iaskraftmaschinen 
hat mehrfach zu Unfällen durch Einatmung 
giftiger Gase geführt. Der Vorstand der Berufs- 
genossenschaft der chemischen Industrie ist des- 
halb vom Reichsversicherungsamt ersucht worden, 
auf geeignete Maßnahmen zur Verhütung solcher 
Unfälle und zur Rettung der Verunglückten 
Bedacht zu nehmen. Das Kaiserliche Gesund- 
heitsamt hat empfohlen, die mit der Wartung 
solcher Maschinen betrauten Personen ent- 
sprechend zu belehren. Da das Einatmen von 
reinem Sauerstoff sich bisher bei Vergiftungen 
mit kohlenoxydhaltigen Gasen bewahrt hat, so 
sollte in den in Frage kommenden Anlagen stets 
eine hinreichende Menge komprimierten Sauer- 
stoffes nebst Vorrichtung zum Einatmen dieses 
Gases vorrätig gehalten werden. [„Die Chemische 
Industrie" 1907, 15. Juni, S. 269 — 270.] 

F. E. Junge: Verwendung minderwertiger 
Brennstoffe in Generatoren. [..The Iron Trade 
Review" 1907, 2. Mai, S. 706—710.] 

Gasgenerator System Lahbe. [,,I,e Genie 
Civil" 1907, 6. April, S. 396- 397.] 

Der Gasgenerator von James A. Herrick ist 
abgebildet und beschrieben. [„The Iron Age" 
1907, 28. März, S. 964-965.] 



Gasgenerator, System Marconnet. für pulver- 
förmige Bronnstoffe. [„Le Genie Civil* 1907. 
11. Mai, S. 22-24.) 

Generator und Gasmaschine der Provideno- 
Engineering Works. [,,The Iron Age' 4 1907. 
14." März, S 813—815.] 

Piatscher- Sauggasgenerator. [..Le Genie 
Civil" 1907, 30. März, S. 381.] 

Generatorgas in Stahlwerken. [„The Iron 
and Coal Trades Review" 1907, l.März. S. 712.] 

Gasmaschinen. 

Fritz Luhr: Großgasmaschinen. [..Zeit- 
schrift für Dampfkessel und Maschinenbetrieb- 
11-07 Nr. 13 S. 125—128.] 

G. W. Bissell berichtet über Generator-Gas- 
maschinen. l„Thc Jowa Engineer" 1907 März- 
heft S. 115—120; Maiheft S. 132—137.] 

Cecil A. St. George Moore: Betriebs- 
erfahrungen mit großen Gasmaschinen. [,The 
Iron and Coal Trades Review" 1907. 7. Juni. 
S. 2019-2021.] 

Nutzbarmachung der Hitze der Auspuffgase 
von Gasmotoren. [„Braunkohle" 1907, 18. Juni. 
S. 206 nach , Journal of Gaslighting u Nr. 2296 
S. 452.] 

Dugald Clerk: üeber die Wftrmeaus- 
nutzung in Verbrennungsmotoren. [„Journal für 
Gasbeleuchtung und Wasserversorgung 1 * 1907, 
8. Juni, S. 530.] 



VIII. Gichtgas. 

Gasrelnlgnng. Gichtgas rar Krafterzen gang. 

F. C. Roberts: Zentrifugal-Staubsammler. Leon Greiner: Verwendung von Gicht- 

[„The Iron Age" 1907, 9. Mai, S. 1414— 1415.] gascn und Koksofengasen zur Krafterzeugung 

Zentrifugalgaswascher von Bachman. [„The in Hütteuwerken. [„Revue universelle des Mines ' 

Iron Age" 1907, 11. April, S. 1124 — 1125.] 1907 Aprilheft S. 33.] 



C. Feuerungen. 



L 

Ueber Flainmentemperaturen. [„ Journal für 
Gasbeleuchtung" 1907 Nr. 15 S. 335-336.] 

Sehr eher: Begriff und Maß der Temperatur. 
[, Zeitschrift des Vereines deutscher Ingenieure 4 * 
1907 Nr. 20 S. 7i>2— 7!I3.] 

Elektrisches Pyrometer. [„The Iron Trade 
Review" 1907, 24. Mai. S. 1848-1849.] 

Thermoelektrisches Pyrometer mit kompen- 
siertem Element von W. II. Bristol. [„Elektro- 
technisches Echo" 190" Nr. 7 S. 155.] 



Pyrometrie. 

Thermometer von Fournior. [„Le Genie 
Civil 44 1907, 13. April, S. 412—413. 

Wologdine beschreibt ein selbstregistrie- 
rendes Pyrometer für den Laboratoriumsgebrauch. 
[„Comptes rendus hebdomadaires des seances de 
l'Academio des Sciences* 1907. 3. Juni, S. 1212 ] 
S. Wologdine: Pyrometer. [„Revue de 
Metallurgie" 1907 Juniheft S. 552 — 556.] 

Pyrometer von Price. [„Industrial World' 
1907. 1. Juni, S. 664—667.] 
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({narzglas-WidentandBtherniometer. 

Dr. E. Haa^n boschreiht ein neues Quarz- 
glas -Widerstandsthermometer für Temperatur- 
messungen bis 900 (irad in Verbindung mit 
Fernanzeigung. Registrierung und Signalisierung, 
ausgeführt von der Firma W. ('. Heraeus in 
Hanau a. M. Der wesentliche Vorteil des Wider- 
standshertnometerts gegeuüber dem Thermoele- 
ment liegt darin, daß es die Temperatur und nicht 
wie das Thermoelement eine Temperaturdifferenz 
mißt. Das Quarzglas-Widerstandsthermometer ist 
für Temperaturen von — 100° bis -f 700° 




AbbUd. I. Abbild, a. 



brauchbar; aber auch bei 900° und darüber 
erleidet es keine Veränderung, so daß es bei 
geeigneter Montierung auch für höhere Tempera- 
turen brauchbar sein wird. Der Anzeigeapparat 
beruht auf dem Prinzip der VVheatstonschen 
Brücke. Es wird aber nicht die Brücke auf 
Null eingestellt, sondern der Strom gemessen, 
welcher durch den Galvanometerzweig fließt. 
Legt man an die Brücke konstante Spannung, so 
ist der Ausschlag des Galvanometers ein Maß 



der Widerstandsänderung. Wie aus neben- 
stehender Abbildung 1 ersichtlich, kann durch 
Zuschalten eines. Widerstandes in dem einen 
Zweig der Nullpunkt beliebig verlegt werden, 
durch Veränderung des Widerstandes im Galvano- 
meterzweig die Empfindlichkeit, d. h. also der 
Meßbereich beliebig variiert werden. Ist Licht- 
leitungastrom vorhanden, so verwendet man den 
Kompensator (Abbild. 2). [„Zeitschrift für an- 
gewandte Chemie" 1907 Nr. 14 S. 565—508.] 

Brearleys Sentinel-Pyrometer. [„Ri- 
gasche Industrie-Zeitung" 1907, 30. April, S. 107.] 

Harry Brearley und F. Colin Moorwood : 
Sentinel-Pyrometer und ihre Anwendung auf 
das Ausglühen, Harten und die allgemeine Wärme- 
behandlung von Werkzeugstählen (Uebersetzung 
des Vortrags vor dem Iron and Steel Institute). 
[„Metallurgie" 1907, H.Juni, S. 379-385.] 

C. H. Wilson und Frederick Maeulen: 
Das Fe>y-Pyrometer. [„The School of Mines 
Quartcrly* 1907 Aprilheft S. 353 — 3(51.] 

Pyrometer der Wilson-Maeulen Co. [„Electro- 
chemical and Metallurgical Industry" 1907 Mai- 
heft S. 197.] 

F. E. Armstrong beschreibt ein Thermo- 
meter mit besonderer Tülle. [„ American Ma- 
chlnist" 1907, 18. Mai, S. 621.] 

T. J. Austin und J. W. Mellor be- 
sprechen die Einwirkung der Hitze auf Pyro- 
meter-Röhren aus Quarz und Magnesia. [„Jour- 
nal of the Society of Chemical Industry 1907, 
30. April, S. 380.] 



II. Rauchfrage. 



Dr. Gemünd: Die Beurteilung der Rauch- 
und Rußplage unserer Städte mittels des Ait- 
kenschen Staubzahlers. [„ Journal für Gas- 
beleuchtung" 1907 Nr. 12 S. 257—258.] 

Persifor Frazer veröffentlicht eine sehr 
eingehende Studie über Rauchschaden. Den Schluß 
bildet eine 45 Arbeiten umfassende Literatur- 
zusammenstellung. [„Ri-Monthly Bulletin of the 
American Institute of Mining Engineers" 1907 
Maiheft S. 377—434.] 

Zur Rauchfrage. [„Der Rhein" 1 907, 13. Juni, 
S. 311-312.1 



M. Dennstedt und F. Hassler: Einiges 
über Ruß- und Rauchplage. [„Chemiker-Zeitung'* 
1907 Nr. 43 S. 550—551.] 

Ueber neuere Versuche mit der Rauch- Ver- 
brennungseinrichtung, Bauart Marcott y, für 
Dampfkesselfeuerungen. [„Zeitschrift des Ober- 
schlesiscben Berg- u. Hüttenmännischen Vereins" 
1907 Nr. 2 8. 55 — 60.] 

Max Weiss: Die Rauchfrage in München. 
[„Bayerisches Industrie- und Gewerbeblatt * 1907 
Nr. 2*4 S. 231-234.] 



III. Dampfkesselfeuerungen. 



Fr. Berger : Die Wftrmcausnutzungin unseren 
Tagen. [„Prometheus" 1907, 27. Febr., S. 340 
bis 346.] 

Dr. A. Moye erörtert die wiederholt ge- 
stellte Frage: Bringt Wasserdampf in Feue- 
rungen Warmegewinn ? [„Tonindustrie- Zeitung" 
1907 Nr. 72 S. 872 bis 873.] 



de Grahl: Verbrennungsverluste und endo- 
therme Reaktionen. [„Zeitschrift für Dampf- 
kessel und Maschinenbetrieb" 1907 Nr. 15 S. 145 
bis 147; Nr. 24 S. 237 — 239.] 

Paul Fuchs: Verbrennungsvcrluste und endo- 
therme Reaktionen. [„Zeitschrift für Dampfkessel 
und Maschinenbetrieb- 1907 Nr. 16 S. 157 -158.] 
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Zeitsehriftemehau. 



F. J anda: Allgemeines überdirekte Feuerungs- 
anlagen. [„ Oesterreichische Zeitschrift für Berg- 
und Hüttenwesen 4 1907 Nr. 16 S. 206—207; 
Nr. 18 S. 229 -231; Nr. 19 S. 238—240] 

Rob. Lind: Mechanische Kettenrostfeucrung. 
[„ Zeitschrift des Bayerischen Revisions-Vereins* 
1907, 15. Mai. S. 89 — 90.] 



C. Cario: Treppenrost-Anlagen. [„Zeitschrift 
für Dampfkessel und Maschinenbetrieb - 19<»7 
Nr. 14 S. 137 — 139.] 

Friedrich C. W. Timm: Kohlenstaub- und 
Generatorgasfeuerung. Bemerkungen hierzu von 
Dr. R. Geipert. [„Tonindustrie-Zeitung* 19oT 
Nr. 44 S. 482-486; Nr. 53 S. 622 — 623.] 



IV. Erzeugung besonders hoher Temperaturen. 

Ausbessern großer Gußstücke mit Thermit. Ausbessern großer Stahlstücke mittels der 

[„The Foundry Trade Journal* 1907 Maiheft Aluminothcrmie. l„Le Genie Civil" 1907, Bd. 5o. 
S. 214-215.] Nr. 10 S. 158— 160.] 



D. Feuerfestes Material. 



I. Allgemeines. 



Willi Scheid: Feuer- und säurefeste Steine J. M. Mc Kinley berichtet in einem Vor- 

in der chemischen Industrie, ihn Anschluß an trag vor dem „Coal and Mining Institute of 

eine Arbeit von Schärtler.i [„Die chemische America" über Koksofenmaterial. [„Mines and 

Industrie" 1907 Nr. 7 S. 155-156.] Minerals* 1907 Februarheft S. 313 bis 314.] 

II. Feuerfester Ton. 



A. Rzehulka: Die Tone und ihre Verwen- 
dung für den Hüttenbetrieb. Verfasser gibt zu- 
nächst eine Definition des Begriffes Ton, be- 
schreibt die Art seines Vorkommens und seiner 
Gewinnung sowie die verschiedenen Verwendungs- 
gebiete. Von den Eigenschaften verdient be- 
sondere Erwähnung die Bildsamkeit, das Binde- 
vermögen, die Schwindung sowie die Festig- 
keit der Tone. 

In geologischer Hinsicht kann man die Tone 
in zwei Klassen einteilen: 1. in solche von pri- 
märer Lagerstätte und 2. von sekundärer Lager- 
stätte. Zu letzterer Klasse gehören die pla- 
stischen, eigentlichen Tone. Nach ihrer Feuer- 
festigkeit werden die Tone eingeteilt in: 

1. Unschmelzbare Tone, die in einer Tem- 
peratur, welche bis zur Schmelzhitze des Schmied- 
eisens geht, nicht schmelzen. Hierher gehören 
die reinen Kaoline und die kaolinartigen Stein- 
kohlentone. 

2. Schwerschmelzbare oder sogen, feuerfeste 
Tone. Diese sind zwar in der Schmiedehitze 
schmelzbar, widerstehen aber der hellen Rotglut 
ohne zu deformieren, sie dichten sich höchstens. 
Sie bilden das hauptsächlichste Rohmaterial für 
feuerfeste Produkte, entstammen meist, der Braun- 
kohleuformation und schwanken oft nicht un- 
bedeutend im Kieselsäure- und Eisengehalt. 

3. Schmelzbare Tone. Verfasser bespricht 
hierauf die Verwendung der Tone im Hiitten- 
betrieb im allgemeinen und dann die Verwen- 
dung des feuerfesten Tones zur Herstellung 
feuerfester Produkte im besonderen. Die Her- 
stellung der verschiedenen feuerfesten Erzeug- 



nisse im großen ist verhältnismäßig jüngeren 
Datums, ihr Beginn ist für Deutschland in den 
Anfang der zweiten Hälfte des vorigen Jahrhun- 
derts zu legen ; zu einer Großindustrie wurde sie 
erst infolge des Aufschwungs der Eisenindustrie. 

Es sind vor allem sechs Anforderungen, di^ 
der Hüttenmann an die feuerfesten Produkte 
stellen muß: 

1. Feuerfestigkeit in den für die einzelnen 
hüttenmännischen Prozesse erforderlichen Tem- 
peraturen. 

2. Standfestigkeit (Niehterweichen > bei län- 
gerem Verbleiben in hoher Temperatur. 

3. Widerstandsfähigkeit gegen chemische Ein- 
wirkungen verschiedener Stoffe, mit denen die 
feuerfesten Produkte bei ihrer Verwendung in 
nähere und längere Berührung kommen. 

4. Volumenbeständigkeit in hohen Tempe- 
raturen. 

5. Widerstandsfähigkeit gegen sehroffen Teiu- 
peraturwechael. 

6. Dichte, gegen Gas hauptsächlich, und 
mechanische Festigkeit. 

Diese Anforderungen stellen in ihrer Gesamt- 
heit das Maximum des zu Verlangenden dar. 
und es ist durchaus nicht nötig, daß alle feuer- 
festen Materialien sämtlichen Anforderungen ent- 
sprechen ; je nach dem Verwendungszwecke der 
Produkte können gewisse Eigenschaften mehr 
oder weniger zurücktreten. — Wegen weiterer 
Einzelheiten muß auf die Quelle selbst verwiesen 
werden. [„Berg- und Hüttenmännische Rund- 
schau" 1907. 20. April. S. 195 bis 203: 5. Mai. 
S. 214 bis 221.] 



Digitized by Google 



26. Juni 1907. 



(*Ä \a c w f% 



Stubl uud Eiaen. 909 



III. Magnesit. 



Magnesitrorkommeit in Kärnten. 

Dr. Richard Canaval berichtet« vor einiger 
Zeit Aber zwei Magnesitvorkommea in Kärnten. 
Einem Referat von Hazar über diese Arbeit 
entnehmen wir die folgenden Mitteilungen: Der 
Magnesit findet sich tiefer als die eisenhaltigen 
Spate in den mit Glimmerschiefer verbundenen 
Kalken. Er wurde nördlich von dem Gehöft 
Treitler abgebaut. Die großspätigen weißen, 
an der Luft gelb werdenden Magnesito enthalten 
4,18 0 'o FeCOs, 89,13°/o MgO<> 8 , Spuren CaCO»; 
die unreinen Proben enthalten «9,87 °/o Hg CO,. 
Die Magnesite des Karbons der Stangalp im 



nördlichen Kärnten sind jünger. Eine Probe 
ergab 3,54 °/o SiOi, 0,29 °/o AliO a . 12,47 " n 
FeC0 3 , 3,K2°i'ü CaCO«. 79,88 «<> MgCOs. Auch 
die Eisenerze dieser Schichtengruppe sind reich 
an MgCOs. eine Probe enthielt davon 43,19 °/o. 
[„Chemisches Zentralblatt" 1907,5. Juni, S. 1639.] 

Ein neues Maguesitbergwerk in Steiermark. 
(Warum Magnesit mit einemmal sächlichen Ge- 
schlechtes ist und warum man ihn gar zu den 
Erzen zählt, ist unerfindlich.) [„Der Erzbergbau" 
1907 Nr. 7 S. 134.] 

Magnesit in Oesterreich. [„Chemiker-Zeitung" 
1907 Nr. 39 S. 507.] 



IV. Bauxit. 



Bauxit in Indien. |„Thc Iron and Coal 
Trades Review" 1907, 7. Juni, S. 2034. | 

Banxlt In den Vereinigten Staaten. 

Edward K. Judd: Die Bauxit-Industrie im 
Süden der Vereinigten Staaten. [„The Engineer- 
ing and Mining Journal" 1907, 23. März. S. 574 
bis 575.] 

Die Bauxit-Industrie im Süden der Vereinigten 
Staaten. Die drei größten Bauxit-Bezirke sind: 
Hermitage, Ga.; Cave Spring. Ga.: und Rock Run, 
Ala. Oftmals enthalten sechs Tonnen geförderten 



Materials nur eine Tonne Bauxit. Vier Analysen 
des dortigen Bauxits ergaben: 





Tooerdr 

•<o 
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I 

11 
III 

IV 


.16,95 
54,70 
57,77 
53,10 


8,90 
0,66 
1,43 
0,46 


30,60 
15,70 
11,15 
17,84 



Der beste dortige Bauxit hat 56 — 58 n o Ton- 
erde und 8 — 10 "o Kieselsäure; die zweite Sorte 
enthält 50 °o Tonerde und 1 2 °/o Kieselsäure. 
[„Tonindustrie-Zeitung" 1907 Nr. 52 S. «06.] 



E. Schlacke und Schlackenzement. 

— — © 



Schlackenkrlstalle. 

J. Krenuer und J. Loczka: lieber die 
Mineralogie und Chemie des Manganspinells aus 
der Schlacke des Hochofens von Menyhäz. Die 
Analyse der gut ausgebildeten Kristalle hat 
folgende Zusammensetzung orgeben : 

Kieselsaure 1,29 " 0 

Tonerde 49,52 „ 

Eiaenoxyd 1,83 „ 

Manifanoxyd 11,18 „ 

Manganoxydul .... 32,14 „ 

Magnesia 4,63 „ 

Kalk 0,22 „ 

100,81 o 0 

Aus diesen Werten leitet sieh folgende Formel 
ab: 50 Alt Ob i Fei Ob) + 7 Hm Os + 45 MnO 



12 MgO iCaO) oder entsprechend der Zu- 

, . „ III II 

sammensetzuug der Spiuelle ^ ^ 

[„Chemiker -Zeitung" 1907 Nr. 44 S. 563.] 

Schlackensteine. 

Einiges über den Wettbewerb der Schlacken- 
steine im Jahre 1906. [„Tonindustrie-Zeitung" 
1907 Nr. 53 S. «20 -621.] 

Schlackenzement. 

Alfred Greil: Bericht über die Revision 
der Bestimmungen für Portlandzement und über 
die Aufstellung von solchen für Schlackenzement. 
[„Zeitschrift des Oesterreichischen Ingenieur- und 
Architekten-Vereins- 1907 Nr. 20 S. 370—375; 
Nr. 21 S. 389-393.] 
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F. Erze. 



I. Eisenerze. 



Deutschland. 

Dr.H. We d d i n g : Die Eisenerz vorrflte Deutsch- 
lands. [.Verhandlungen des Vereines zur Be- 
förderung des Gewerbfleißes * 1907 Märzheft 
S. 198—210.] 



Eisenerzförderung Frankreichs. Die Förde- 
rung betrug 1905: 



oolithische Brauneisensteine 
dichte „ 
sonstige . 
Koteisensteine und 
Spateisensteine . 
8phärosiderit . . 

Magneteisensteine . . . 

Zusammen 



6 429 000 t 
328 000 t 
286 000 t 
204 000 t 

58 000 t 
71 000 t 
19 000 t 

7 395 000 t 



[„L'Echo des Mines et de la Metallurgie" 
1907, 29. April, S. 487 — 488. „Zeitschrift 
für das Berg-, Hütten- und Salinenwcsen im 
Preußischen Staate" 1907 i. Heft. S. 156 157.] 

Skandinavien. 

J. A. Brinell: Verwendung der Eisen- 
erze aus Norrbott en. In einer im Auftrage 
der schwedischen Regierung verfaßten Denk- 
schrift gibt Verfasser zunächst einen kurzen 
Ueberblick über die Entwicklung der schwe- 
dischen Eisenindustrie im Verhältnis zu der- 
jenigen der übrigen Länder und wendet sich 
dann der Besprechung der folgenden Fragen zu: 

1. Kann das Erz aus den in Norrbotten ge- 
legenen Gruben in großem Maße mit Hilfe der 
jetzt gebräuchlichen Methoden der Eisenerzeu- 
gung im Lande selbst veredelt werden, und 
kann bejahenden Falles dies geschehen: a) bei 
den bereits in Mittelschweden bestehenden Eisen- 
werken, oder b) in eigens für diesen Zweck an 
geeigneten Plätzen errichteton neuen Werken? 

2. Ist es wahrscheinlich, daß Erze von den 
Gruben in Norrbotten in nicht allzu ferner Zeit 
iu dem Lande selbst in größerem Maßstabe 
mittels der aus den vorhandenen Wasserfällen 
gewonnenen elektrischen Energie mit Torf oder 
mit Holzaltfällen als Brennstoff, oder mit Hilfe 
ganz neuer Eisenerzeugungsmethoden veredelt 
werden können? Verfasser kommt dabei zu 
folgenden Schlußergebnissen: 1. Die in Schwe- 
den vorhaudenen Eisenwerke sind infolge der 
teuren Erzfrachten nicht in der Lage, sich der 
phosphorhaltigen Eisenerze aus Norrbotten in 
größerem Umfang zu bedienen. 2. Neue an der 
Küste zu errichtende Eisenwerke müßten den 



größten Teil ihror Erzeugnisse ausführen, doch 
könnten sie dabei im Preise nur dann mit aus- 
ländischen Firmen, welche norrlandische Eisen- 
erze verhütten, in Wettbewerb treten, wenn sie 
die Erze zu billigeren Preisen kaufen könnten 
als diese. 3. Solange die schwedische Eisen- 
industrie auf eingeführtem Brennmaterial ba- 
siert ist, ist nicht zu erwarten, daß eine der- 
artige Erzeugung, welche eine Erzinenge, wie 
sie während der letzten Jahre exportiert wurde, 
ganz oder doch zum größten Teil verbraucht, 
entstehen oder sich dauernd halten kann. 4. Die 
elektrischen Eisendarstellungsmethoden befinden 
sich noch im Versuchsstadium, und selbst wenn 
ihre Durchführung gelingen sollte, so könnte 
dadurch nur die Hälfte der bisher verbrauchten 
Kohle erspart werden. 5. Eine größere, auf 
die Anwendung von Torf gegründete Eisen- 
erzeugung ist undenkbar, solange man hinsicht- 
lich der Fortschaffung des Wassergehaltes de* 
natürlichen Torfes auf die Lufttrocknnng an- 
gewiesen ist. 6. Bezüglich de« Kohlenbezuges 
nach Errichtung einer schwedischen Inlandsbahn 
darf man sich wahrscheinlich keinen groben 
Hoffnungen hingeben, wenn es gilt, Eisen für 
den Export in großem Maßstabe herzustellen. 
7. Neue erprobte Methoden, die es möglich 
machen könnten, große Mengen von Erzen aus 
Norrbotten zu veredeln, sind zurzeit nicht be- 
kannt, und selbst wenn sie erfunden würden, 
so würde es mehrere Jahrzehnte brauchen, bis 
sie zur allgemeinen Anwendung gelangen könnten. 
[„Teknisk Tidskrift* 1907, Nr. 13, S. 67-74.' 

N. Hedberg: Grängesberg. Da« Erzfeld 
von Grängesberg in Schweden ist schon seit 
dem Jahre 1 584 bekannt, doch liegen erst ron 
1783 an genaue und zusammenhängende Pro- 
duktionsstatistiken vor. Man unterscheidet zwei 
Haupterzarten: „Apatiterze" und „Zäherze"; 
erstere sind körnige Schwarzerze oder Blut- 
steine mit hohem Phosphorgehalt (0,8 bis 8°« i. 
letztere sind schuppige mit Schwarzerz gemengte 
Bluterze mit mittelmäßigem Phosphorgehalt 
(0,07 bis 0,3 °/o). Die vorhandene Erzfläche 
läßt sich nicht genau angeben, da manche Erz- 
vorkommen nur teilweise aufgedeckt sind, doch 
schätzt man sie auf 72 800 qm, davon entfallen 
l(>o,o auf Zäherze und 84°/o auf Apatiter«. 
75 °'o der geförderten Erze sind brauchbare 
Erze. Den vorhandenen Erzvorrat schätzt man 
auf etwa 64 Millionen Tonnen. Der Kiesel- 
säuregebalt der Grängesbergerze beträgt 10 bis 
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14°/o, bei den reicheren Apatiterzon aber nur 
1,5 bis 5 °/o. Der Phosphorgehalt schwankt 
sehr, doch betragt er nur ausnahmsweise we- 
niger als 0,07 °/'o. Eine wertvolle Eigenschaft 
dieser Erze ist ihre Reinheit von Schwefelmetallen: 
der Schwefelgehalt steigt selten über 0,01 °/o, 
und Kupfer und Arsen kommen nur in Spuren 
vor; auch von Titansäure scheint das Erz frei 
zu sein. Die Zaherze sind leicht reduzierbar 
und leicht zu verhütten, so dal'» sie ein gesuchtes 
Material für die Herstellung von Lancashirceiscn 
bilden; die phosphorreichen Blutsteine werden 
für den basischen Prozeß im Inlande und die 
schwer reduzierbaren Schwarzerze im Auslande 
verhüttet. Seit dem Jahre 1783 sind ins- 
gesamt rund 1 2 Millionen Tonnen Erz in Gränges- 
berg gefördert worden und seit dem Bekannt- 
werden jener Vorkommen (um 1600) 12 '/i Mil- 
lionen Tonnen; 8 Millionen Tonnen sind hiervon 
ins Ausland gegangen. Die Ausfuhr ist von 
700 t im Jahre 1882 auf 604 997 t im Jahre 
1906 gestiegen. [„Jernkontorets Annaler" 1907, 
Heft 3, S. 67 bis 125.] 

W. Petersson: Eisenerzvorkommen in 
den Kirchspielen Jukkasjärvi und Gelli- 
vare in Norbotten. Kiirunavaara. Die 
Erzgewinnnung begann hier schon im Jahre 
1900, ist aber erst zwei Jahre später in ge- 
regelten Betrieb gekommen. Die Erzförderung, 
die anfänglich nur rund 54 000 t betrug, ist in 
den folgenden Jahren rasch gestiegen und belief 
sich im Jahre 1905 auf etwas über l 1 /» Millionen 
Tonnen. Die Erze, hauptsächlich Schwarzerze, 
zeichnen sich durch hohen Eisengehalt aus, der 
zwischen 50 und 70 °/o schwankt; sie besitzen 
äußerst wechselnden Phosphorgehalt. (0,05 bis 
3 °o). geringe Mengen Schwefel und Titansäure 
(zwischen 0,04 und 0.80 °/o). Das Erzvor- 
kommen bildet eine langgestreckte, in ihrer 
Mächtigkeit wechselnde stockförmige Masse 
mit dem allgemeinen Streichen NNO. — SSW., 
wechselndem Einfallen und einer Gesamtlänge 
von etwa 5000 m bei 70 bis 200 m Breite. 
Der wahrscheinlich vorhandene Erzvorrat dieses 
Gebietes betragt nach des Verfassers Berechnung 
rund 480 Millionen Tonnen, wovon 200 Millionen 
Tonnen über dem Niveau des Luossajärvi sind; 
doch ist anzunehmen, daß auch noch in größeren 
Tiefen als 200 bis 300 m gewaltige Erzmengen 
anstehen. 

Luossavaara. Hier wurden bisher nur 
Untersuchungsarbeiten vorgenommen, zu einem 
geordneten Abbau ist es zurzeit noch nicht ge- 
kommen. Dieses Vorkommen, das von dem 
großen Erzstock von Kiirunavaara vollkommen 
getrennt ist, erstreckt sich in nordnordöstlicher 
Richtung auf eine Länge von 1270 m bei 25 bis 
50 m Breite. Das Erz ist Schwarzerz von 
gleichem Typus wie jenes in Kiirunavaara, das 



bisweilen mit Blutsteiu gemischt auftritt und 
sich gleichfalls durch hohen Eisengehalt 
auszeichnet ; Schwefelgehalt sowie Phosphor- 
gehalt sind im allgemeinen gering, doch besitzen 
die Erze eine gewisse Menge von Titansäure 
(rund 1 °/o). Durchschuittsanalysen haben einen 
Gehalt von 65 bis 69 °lo Eisen bei 0,012 bis 
etwa 1 '»o Phosphor ergeben. In dem Teile, 
der über dem Niveau des Luossajärvi gelegen 
ist, sind nach Berechnung der schwedischen 
Geologen rund 22 1 * Millionen Tonnen Erz ge- 
winnbar; diese Zahl bezieht sich auf das zutage 
liegende Vorkommen, doch sind wahrscheinlich 
auch noch bedeutende Erzmengen in den noch 
nicht vollständig erforschten mit Erdschichten 
bedeckten Feldesteilen vorhanden. 

Gcllivare. Die Erze in diesem Gruben- 
feld, welches im Jahre 1892 in großem Maßstab 
und mit völlig geordnetem Abbau in Angriff 
genommen wurde, sind teils Blutstein, teils 
Schwarzerz, ersterer vornehmlich im westlichen 
Teile des Erzfeldes. Der Eisengehalt ist un- 
gefähr gleich hoch wie jener der Luossovaara- 
erze; der Phosphorgehalt wechselt stark, der 
Gehalt an Schwefel und Titansäure ist gering. 
Die vorhandene Erzmonge wird zu 50 Millionen 
Tonnen berechnet. 

Verfasser erwähnt außerdem noch andere in 
denselben Kirchspielen gelegene Erzfelder von 
geringerer Bedeutung, nämlich jenes von Hauki- 
vaara, das Blutstein in minderer Mächtigkeit 
und Abbauwürdigkeit enthält. Nokutusvaara, 
woselbst arme Schwarzerze und Blutstein mit 
äußerst wechselndem Phosphorgehalt (0,1 bis 
2,3 V) vorkommen, ist gleichfalls von geringem 
Abbauwert. Rakkurijoki enthält arme Schwarz- 
erze mit 0,25 % Phosphor und 24 °o Eisen. Mer- 
tainen besitzt gewisse Vorräte an eisenreichen 
(56 bis 58 °/o) und phosphorrcinen (0,003 bis 
0,32 u /o) Schwarzerzen; Painirova enthält reiche 
Magnetite (51 bis 69 o/ fl Eisen l mit stark wechseln- 
dem Phosphorgchalt (0,014 bis 1,32 °/ 0 ), hat aber 
infolge des geringen Erzvorrates nur unter- 
geordnete Bedeutung. Ekströmsberg, ein bedeu- 
tendes von Svenonius und C. Ericsson unter- 
suchtes Erzfeld enthält etwa 60 prozentigen 
Magneteisenstein und Blutstein mit hohem Phos- 
phorgehalt ( von einigen zehntel Prozent bis fast 
2 0 /o). Die vorbanden? Erzmenge wird bei einer 
Größe des Erzfeldes von 50 000 qm zu 30 Mil- 
lionen Tonnen angegeben und scheint die Annahme 
berechtigt, daß selbst unter einer Tiefe von 
140 m noch bedeutende Erzvorräte anstehen. 
Zum Schluß erwähnt Verfasser noch die beiden 
Eisenerzvorkommen Laukujärvi und Toppi sowie 
ein Kupfererzvorkommen zu Ragaisvaara, das 
aber nur von geringer Bedeutung ist, (Die vor- 
liegende Arbeit enthält Karten und Profile der 
beschriebenen Erzreviere.) [„Teknisk Tidskrift* 
1907, 30. März, S. 74 — 75.) 
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Die Nordschwedischen Eisenerzvorkommen. 
[„Engineering* 1907, 26. April, S. 556— 557.] 

Die Eisenerzvorkommen in Kiirunavaara und 
Luossavaara. [„Engineering - 1907. 24. Mai, 
S. 688.) 

Spanien. 

PaMo FAbrega: Geologische Studie über 
die Eisenerze von Almeria. [„Revista minera* 
1 »07. 1. Juni, S. 266- 269; 8..Tuni,S.284 — 2881] 

Großbritannien. 

A. E. Pratt: Eisenerze in Cleveland. 
Der Cleveländer Eisenstein kommt in ausgedehnten 
Lagern in den mittleren Informationen in York- 
shire vor. Die letzteren bedecken eine Flüche 
von 350 englischen Quadratmeilen, doch ist 
hiervon nur ein Fünftel wirklich abbauwürdig. 
Die durchschnittliche Mächtigkeit der Lager 
betragt 10 Fuß, ihre größte Mächtigkeit wird 
zu 20 bis 31 Fuß angegeben. Das Erz besteht 
aus Eisenkarbonat, mit. Ton, Kalk und Magnesit 
verunreinigt. Der Phosphorsäuregehalt beträgt 
1,5 bis 1,7 °/o. entsprechend 0.65 bis 0,74 <•> 
Phosphor. Die Farbe der Erze ist entweder 
grünlichgrau und die Struktur ist daun oolithisch. 
oder sie ist bläulichgrau und die Erze sind nicht 
oolithisch. Die fossilienführenden Erze sind rot 
gefärbt. Der Eisengehalt beträgt etwa 29 bis 
30%, an manchen Stellen aber geht er bis zu 
50% hinauf. In letzterem Falle sind die Erze 
grünlichblau oder schwarz gefärbt, magnetisch 
und von oolithischer Struktur. Bezüglich der 
Erzlagerstätten ist zu bemerken, daß ein klei- 
nerer Teil der Eisenkarbonate mechanisch ab- 
gesetzt wurde, während der größte Teil als 
Cmwandlungsprodukt älterer Kalklager aufzu- 
fassen ist. Die Cleveländer Eisenerzlager liefern 
40 % «1 er i Q England geförderten Erzinenge 
und gehen für ein acre etwa 20 00O bis 50 000 
Tonnen Erz. Im Jahre 1908 betrug die Aus- 
beute über 5',* Millionen Tonnen, 1906 etwa 
6 100 000 t Erz. Die Erze werden zum Teil 
in Röstöfen, die mit Gichtgas beheizt werden, 
in der Hauptsache aber in den bekannten Gjers- 
schen hezw. abgeänderten Cleveländer Oefen 
geröstet. 

In der Diskussion des vorstehend erwähnten 
Vortrages bemerkte Pratt noch, daß die ge- 
rösteten Cleveländer Erze 37 bis 42 °o Eisen, 
19% Kieselsäure und 0,K5 bis 1 °/ 0 Phosphor 
enthalten. Nach Kirch hoff besitzt das geröstete 
Erz: 56.77 % Eisenoxyd. 0,99 °/o Mangauoxydul, 
9.28 °/ 0 Tonerde. 9.23 «o Kalk. 5,41 "o Magnesia, 
13,66»o Kieselsaure. 0.12 '*<> Schwefel. 1,41 °> 
Phosphorsäure: somit 41.84% metallisches Eisen 
und 0,62 % Phosphor. Ein anderes ungeröstetes 
Erz enthielt : 35,3» °<> Eisenoxydul, 1,93 °/o 
Eisenoxyd, 1 "n Manganoxydul. 6.95 11 o Ton- 
erde. ö.'fuV n Kalk. H.73% Magnesia. 10.22°/« 



Kieselsäure, 22.02 °o Kohlensäure. 0.10% 
Schwefel, 1,15 °/o Phosphorsäure. 1.20 °o or- 
ganische Substanzen. 9,80 °o Feuchtigkeit. Ad 
metallischem Eisen sind 28.25% und an Phos- 
phor 0,50 % vorhanden gewesen. Der Verlu*t 
beim Rösten betrug 29,58 %. Im gerösteten 
Erz beträgt der Eisengehalt 40.96 °o. |.Tbe 
Institution of Mining and Metallurgv" 1 907. 
Bulletin Nr. 31 und Nr. 32 S. 17.] 

Vereinigle Staaten. 

Pie Hauptmenge der amerikanischen Eisen- 
erze liefert zurzeit der Lake Superior-Distrikt: 
die daselbst noch vorhandene Erzmenge wird auf 
1500 bis 2000 Millionen Tonnen geschätzt, 
wovon etwa % im Besitz der „l'nited States 
Steel Corporation* sind. Bei dem beständig 
zunehmenden Erzbedarf der genannten Gesell- 
schaft ist zu erwarten, daß schon vor dem Jahre 
1915 die Erzlieferung aus jenem Bezirk 
50 000 000 t im Jahre erreichen wird. B- i 
einem derart forcierten Betrieb dürften aber die 
Erzlagerstätten am Oberen See schon um 1 950 
herum erschöpft sein: dagegen besitzen die Ame- 
rikaner in den Südstaatcn noch ungeheure Erz- 
vorrate. So sollen in den vier Staaten Alabama. 
Georgia. Tennessee und Virginia an Rot- und 
Brauneisenerzen allein über 3000 Millionen Tonnen 
vorhanden sein. Rechnet man hierzu die in den 
tieferen Horizonten der genannten vier Staaten 
vorkommenden Erzlager sowie die Bot- und 
Brauneisenerzlager in Maryland. West-Yirginu n 
und Kentucky und die Magneteisenstein- Vorkommen 
in den übrigen SUdstaaten, so kann man den 
gesamten Erzvorrat der Vereinigten Staaten auf 
10 000 Millionen Tonnen schützen. [.The Iron 
and Coal Trades Review* 1907, Bd. 74. S. 120',.] 

Eisenerzvorräte in den Vereinigten Staaten. 
l„The Don and Coal Trades Review* 1907. 
12. April, S. 1204.] 

Hj. Nordqvist: Die Eisenerzvorkommen 
am Lake Superior. („Bihang tili Jernkontorets 
Annaler" 1907 Nr. 2 S. 70—97.] 

Erzgewinnung in Mesabi. |The Iron Trade 
Review" 1907, 23. Mai, S. 8*1 -832.) 

Edward K. Judd: Eisenerze in Tennessee. 
[„The Engineering and Mining Journal" 1907. 
23. Marz. S. 567.] 

Eisenerze in Neufundland. 

Nach Day Allen Willey schützt man da* 
Eisenerzvorkommen von Belle Isle in Neufund- 
land auf 30 Millionen Tonnen; die gegenwärtige 
Jahresproduktion wird zu 400 000 t angegeben. 
Die Hauptmenge des Erzes geht nach Neu-Schott- 
land, wo es in den Werken der Dominion Steel 
and Coal Company in Sidney verschmolzen wird. 
[„Scientific American* 1907. 8. Juni, S. 472 
bis 4T3.] 
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Eisenerze in Deutach-Ostafrlka. 

Tornau berichtet in einem Vortrag über 
die nutzbaren Mineralvorkommen Dentsch-Ost- 
afrikas u. a. auch über das Vorkommen von Eisen- 
erzen. Eisenreiche Mineralien und eisenschüssige 
Gesteine sind zwar in Deutsch-Ostafrika sehr 
verbreitet, doch treten sie gewohnlich entweder 
nicht in solchen Mengen oder nicht mit solchem 
Eisengehalt auf, daß an eine Verwertung nach 
europäischem Muster zu denken ist. Hierher 
gehören u. a. Ansammlungen von Magneteisen- 
körnern im Schwemmland der Flüsse, insbesondere 
in Usambara und Pare im Norden und in Massassi 
im Süden, ferner die Eisenquarzitschiefer west- 
lich vom Smithsund (im Süden des Viktoria 
Xyansai, Vorkommen, die den Eingeborenen den 
leicht schmelzbaren Rohstoff zur Herstellung 
eines zum Teil ganz vorzüglichen Schmiedeisens 
liefern. Einige Bedeutung besitzen diejenigen 
in Gneis auftretenden Magneteisenerzlagerstätten, 
die Hornhardt im Uluguru- und Dantz im 
Kinga- oder Livingstone-Gebirgo aufgefunden 
haben. Von diesen Vorkommen kommt das von 
Boruhardt am oberen Mkabana festgestellte 
wegen eines 25 °'o betragenden Gehaltes an 
Titansflure für eine Eisengewinnung nicht in 
Frage. Ob die übrigen Lagerstätten spater ein- 
mal einen lohnenden Abbau gestatten werden, 
läßt sich nicht voraussagen. Am günstigsten 
seheinen die Verhältnisse hinsichtlich der Dantz- 
sehen Funde am Xyassa zu liegen, da ja hier 
auch Steinkohlen vorkommen ; selbstverständlich 
ist die Hedarfsfrage Vorbedingung für eine Aus- 
beutung. Eisenerze bezw. sehr eisenreichc Ge- 
steine finden sich ferner auf den Goldfeldern 
von Fssongo und am Mtambalalabache. wenig 
südlich vom Ruhuhu am Xyassa. Am letzteren 
Orte handelt es sich um Bänke von Konglo- 
meraten und Sandsteinen der Karooformation, 
die von verhältnismäßig reichem Eiseukarhonal 
mit 48°/ 0 Eisenoxydul durchsetzt sind. Bei 
Midindo in der Gemarkung Fponera unweit der 
englischen Missionsstation Mamhoya ( nördlich von 
Kilossa» wurden von dem englischen Missionar 
Wood reiche Eisenerze in großen Mengen be- 
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obachtet. Einige Stücke aus dieser Gegend, 
die dem Verfasser von dem Finder übergeben 
wurden, bestanden aus Rot- und Magneteisenerz. 
[„ Monatsberichte der Deutschen Geologischen 
Gesellschaft" 1907 Nr. 3 S. 67—68.] 

Eisenerze In Algier and Tunis. 

Paul, F., Chalon: Der Erzreichtuin vou 
Algier und Tunis. Verfasser erwähnt folgende 
Erzgesellschaften in Algier: „Compaguie des 
minerais de fer magnetique de Mokta-el-Hadid", 
,. Societe miniere frauce-africaine* 1 , ,('ompagnie 
des min es de Rar-el-Mahden*. „ Societe anonyme 
des mines de Zaccar*, „ Minieres de fer de 
Temoulga", „Societe anonyme de Mouzaia" und 
außerdem die Gruben von Ai'n-Oudrer, Timesrit. 
Djebel-Ouenza u. a. m. In Tunis sind zu nennen: 
Die Gruben von Djebel Hameina, Djebel-Zrissa 
u. a. m. 

Die Eisenerzförderung betrug: 

1«M 1»06 

i t 

Magneteisenstein 39000 . nnnnn 
CompagniedeMokta Ro « i9engtcin 30ß ^ 400 000 

Concesaion Timearit, BrauneiHenora . 29 000 45 0O0 

Har-el-Mahden , . 27 000 50 000 

(»ruhen von KriBtel, KoteiBenatein . 7 000 20 000 

. Zaccar und Temoulga . 19 000 100 000 

Conceaaion AYn-Oudrer, Magnetit . . 22 000 25 000 

Verschiedene Gruben 20 000 25 000 

469 000 605 000 

Die Ausfuhr betrug für 1904: 

Nach England 238 000 t 

„ Holland und Deutschland . 205 000 „ 

, Frankreich 54 000 „ 

„ Vereinigte Staaten . . . 33 01)0 „ 

Zusammen 525 000 „ 
[,.Lcs Kichesses mineralcs de FAlgerie et de la 
Tunisie". Paris 1907.] 

Entstehung der Eisenerze. 

0. Stutzer: Die Entstehung der Eisenerz- 
lagerstatten Lapplands ( Auszug aus einem Vortrag 
in der Deutschen Geologischen Gesellschaft i. 
[„Glückauf 1907 Nr. 22 S. 681— 682.] 

.T. H. L. Vogt: Die magmatische Aus- 
scheidung von Eisenerz im Granit. [.Zeitschrift 
für praktische Geologie" 1907 Xr. 3 S. 86—89.] 



II. Mangan-, Nickel-, C 

Manganerze in den Vereinigten Staaten. 

E. K. ,ludd: Die Crimora- Manganerzgrube 
im Shenandoah-Tal in Virginien. [„Engineering 
and Mining Journal* 1907, 9. März. S. 47S.) 

Manganerze und Ferromaugan in den Ver- 
einigten Staaten. [„The Iren Age" 1907. 1 1. April, 
S. 1134.] 

Manganerze iu ludien. 

Xicault: Manganerze in Indien. Die 
Manganindustrie Indiens ist noch verhältnis- 
mäßigen jungen Datums; im Jahre 1HV.2 ent- 



rom- und Wolframerze. 

deckte mau in den Gebirgen von Vizianagram. 
in der Landschaft Madras, die eisten bedeuten- 
deren Manganerzlagerstätten. Im Jahre 190f> 
erreichte die Ausfuhr an Manganerzen bereits 
den Betrag von 247 462 t, während aus Rußland 
388 231 t und ans Brasilien 262 416 t Mangan- 
erz ausgeführt wurden. Die Zahlen für 1906 
liegen noch nicht, vor. doch ist anzunehmen, 
daß Indien die beiden andern Ländern über- 
flügelt haben wird. 

Unter den Manganerzen Indiens sind zu er- 
wähnen: Braunite. die besonders in den zentralen 
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Provinzen und in der Gegend von Vizianagram 
vorkommen; Pyrolusite, ebenfalls in dem pe- 
nnnuten Distrikten sowie in Nagpur und in Jubbul- 
pore, ferner auf dem Hochland von Mahableshwar 
vorkommend. Auf letztgenanntem Plateau kommen 
auch Psilomelane hautig vor. Manganite hin- 
gegen sind seltener vorhanden. [„L'Echo des 
Mines et de la Metallurgie* 1907, 6. Juni, 
S. fi 8 1.1 

Manganerze In den portugiesischen Kolonien. 

Manganerze in der portugiesischen Kolonie 
Goa. Seit Anfang 190« sollen 250 Gesuche um 
Konzessionen zur Ausbeutung der Manganerz- 
lager eingegangen und bereits 20 Gruben in 
Betrieh sein. Dieselben befinden sich nicht 
allzuweit von der Küste entfernt, so daß keine 
hohe Beförderungskosten entstehen. Auch aus 
dem Staate Mysore und den anliegenden Ge- 
bieten kommen immer neue Melduntren über die 
Auffindung von Manganerzen. Im Distrikt 
Bellary soll ein besonders reiches Lager ent- 
deckt worden sein, dessen Metallgehalt zu 54 u /o 
angegeben wird, [„t'entralhlatt der Hütten und 
Walzwerke 1 " 1907 Nr. 17 S. 372.] 



Manganerze In Dentsch-Ostafrika. 

Tornau: Manganerze in Deutsch-Ostafrika. 

In der Landschaft Unata — ungefähr 25 bis 
30 km westnordwestlich von der Borna Ikoma 
entfernt — tritt auf einem westnordwestlich 
streichenden Bergrücken Graubraunstein auf. und 
zwar unmittelbar neben rötlichen, feingeschichtete n 
Schiefern, zusammen mit Quarzporphyr. Das 
gangartige Vorkommen besitzt eine Mächtigkeit 
von etwa ',4 m und soll mehrere Kilometer weit 
zu verfolgen sein. Ein lohnender Abbau des- 
selben ist jedoch unter den heutigen Verhalt- 
nissen ausgeschlossen, selbst wenn beträchtlich*- 
Erzmengen vorhanden sind, was jedoch noch zu 
ermitteln wäre. | „ Monatsberichte der Deutschen 
Geologischen Gesellschaft* 1907 Nr. 3 S. •;*.] 
Nickelerze. 

E. Weinschenk: Die Nickelmagnetkieslatfer- 
statten im Bezirk St. Blasien im südlichen Schwarz- 
wald. [„Zeitschrift für praktische Geolotrie* 
1907 Nr. 8 S. 73 — 86.] 

Wolfraniente. 

William E. Greenawalt: Wolfranierze in 
Boulder County, Colorado. [.Engineering and 
Mining Journal" 1907, 18. Mai. S. 951 — 952.] 



III. Röstung, Scheidung und Brikettierung. 

R. Goebel: Rösten der Eisenerze. (Verfasser Spateisenstein auch noch meist fein eingesprengt 

bespricht nur das Rösten in Haufen und Stadeln Quarz, Schiefer, Schwefelkies und Fahlerz ent- 

etwas eingehender, so daß man den Aufsatz halt, ergab bei der Analyse: 
besser als einen Beitrag zur Geschichte des 0 , 
Eisens bezeichnen könnte). [„Der Erzbergbau" Kupfor o'flll /0 

1907 Nr. 7 S. 122-123.] Schwefel' '. '. '. 1.511 ! 

G. Walfried Petersson: Magnetische Eisen- Rückstand 22,88 „ 

erzaufbereitung in Schweden. [„Engineering and Unter Zugrundelegung eines derartigen Roh- 

Mining Journal" 1907, 11. Mai, S. 889— «96. ] materials leistet nun a) der Trockenseparator 

0,75 t Scheidegut von 2'/s biß »/« mm Korn 
durchschnittlich und b) der Naßseparator 0,4 t 

Das neue elektromagnetische Aufbereitung»- Gut von '/i bis 0 mm Korn im Durchschnitt 

verfahren der Hernad thaler Ungarischen f. d. Stunde. Auch Wolfram-Zinnerze, sowie 

Eisenindustrie A.-G. sogenannte Konglomeraterze (Eisenglimmer in 

Die genannte Firma besitzt sehr aus- Schiefer, Eisenkies) wurde nach obigem Ver- 

gedehnto Vorkommen von Spateisenstein in fahren aufbereitet. Ebenso ergaben weitere 

Szlovinka, die aber wegen ihres hohen Kupfer- Versuche, daß die Scheidung von Zinkblende 

gehaltes (0,7 0 ; o! sehr schwer verwendbar sind. und Spateisenstein, von Schwerspat und Spat- 

Die langwierigen Versuche, welche die Gesell- eisenstein. von schwach geröstetem Eisenkies 

schaff auf ihrem Krompacher Werk angestellt und Zinkblende sich sehr gut bewirken lasse, 

hat. haben endlich zu einem Verfahren geführt, An elektrischer Energie brauchte man für die 

das unter Nr. 173 892 patentiert ist und von Scheidung des Krompacher Spateisensteins für 

der Marchegger Maschinenfabrik und Eisen- den Trockenseparator 1400 Watt, für die Naß- 

gießerei in Marchegg bei Wien erworben wurde. scheider rund 1000 W T att. wahrend der 

Bezüglich der angewendeten Apparate sei auf mechanische Antrieb im ersteren Falle l jt, im 

die Quelle oder auf die betreffende Patent- zweiten Falle ' i P. S. erforderte, [„('entralblatt 

sehritt verwiesen. Hier nur einiges über die der Hütten und Walzwerke* 1907 Nr. 17 

Ergebnisse. Das Krompacher Roherz, das neben S. 371 372.] 
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G. Werksanlagen. 

o 

I. Beschreibung einzelner Werke. 



F. Schroeder: Einige neue Anlagen der 
Burbacher Hütte. (Hochofenanlage, Kupolofen- 
anlage, das neue Thomas-Stahlwerk.) [„Gießerei- 
Zeitung* 1907 Nr. 7 S. 20-2-205; Nr. 8 
S. 227—231.1 

Die Werke der Armstrong Pozuoli Company. 
[.The Enginecr* 1907, 15. Marz, S. 25« — 257.] 

Die neue Hochofen- und Stahlwerksanlage 
der Southern Steel Company zu Gadsden. Ala- 
bama. [„The Iron Age u * 1907. 11. April. 
S. 1126-1129.] 

Fr. Frölich bespricht nach „The Iron Age* 
vom 3. Januar 1907 einige Neuanlagen der Lacka- 
wanna Steel Company. [„Zeitschrift des Vereines 
deutscher Ingenieure" 1907 Nr. 13 S. 517— 519.] 



Die Werke der Atikokan Iron Company in 
Port Arthur, üntario. (Neue Hochofenanlage, 
Röstöfen, Kokerei.» [„The Iron Age* 1907, 
2. Mai. S. 1338-1340.] 

Die Anlage der Atikokan Iron Company in 
Port Arthur. Ont. [„The Iron Trade Review" 
1907, 2. Mai, S. 711—714.] 

Kaiserlich Japanisches Stahlwerk in Waka- 
matsu. [„Engineering" 1907, 5. April. S. 455 
bis 456. ,The Iron Age" 1907. 21. Marz, 
S. 896 — 89H.] 

Mc Farlane: Die Barakax-Eiscnwerke der 
Bengal Iron and Steel Company. [„The Iron 
and Coal Trade« Review" 1907, 5. April, 
S. 112«.] 



II. Materialtransport. 



Eisenbahnwesen. 

Englischer Eisenbahnwagen mit Schnell- Ent- 
ladevorrichtung. [„The Iron and Coal Trades 
Review" 1907, 22. Mflrz. S. 963.] 

Plattformwagen zur Beförderung von Schienen. 
[„Zeitschrift dos Vereines deutscher Ingenieure" 
1907 Nr. 14 S. 557.] 

A. Doeppner: Die Baulokomotiven. [„Zelt- 
schrift des Vereines deutscher Ingenieure" 1907 
Nr. 17 S. 665 — 668.] 

Jung mann: Schmalspurbahnen in den Kolo- 
nien. [„Verhandlungen des Vereines zur Be- 
förderung des Gewerbrteiües" 1907, Marzheft. 
Bericht über die Sitzung vom 4. Marz 1907, 
S. 85—104.] 

Drahtseilbahnen. 

Hch. Rupprecht: Drahtseilbahnen. [„Braun- 
kohle* 1907, 26. Marz, S. 833-841; S. 178 
bis 181.] 

F. M. Feldhaus: Drahtseilschwebebahnen. 
Nach den Ausführungen des Verfassers gehörte 
der Gedanke der Seilschwebebahn schon dem 
Mittelalter an. Bereits in einer Handschrift aus 
dem Jahre 1411 ist eine (in der Quelle wie ler- 
gegebene) Darstellung einer Luftbahn enthalten. 
[„Die Welt der Technik" 1907, 15. Juni. S. 223 
bis 231.] 



Verlade- and Transporteinrichtungen. 

Elektrischer Entladekran für Panama. [„The 
Iron Trade Review" 1907, 6. Juni, S. 916-91 7. J 

Eine neue Schrott- Verlade - Vorrichtung. [ „ The 
Iron Age* 1907. 16. Mai, S. 1480.] 

H. M. Lane beschreibt einige besondere Trans- 
portmittel für Werkstatten. [„The Iron Age* 
1907, 4. April, S. 1033- 1039.] 

Wagenkipper der Vereinigten Maschinenfabrik 
Augsburg und Maschinenbaugesellschaft Nürn- 
berg Akt.-Ges. [„Zeitschrift des Bayerischen 
Revisions-Vereins" 1907 Nr. Ü S. 55.]" 

Krane. 

Krane für Hüttenwerke. l„Berg- und Hütten- 
männische Rundschau" 1907 Nr. 13S. 179— 183.] 

Großer Geschützkran. [„The Iron Age- 
1907, 25. April, S. 1259- 1260.] 

Werftkran in Romanshorn, erbaut von der 
Gießerei Hern der L. v. Rollschen Eisenwerke. 
[„Schweizerische Bauzeitung* 1907 Nr. 10 
S. 126-129.] 

W. Vogel: Allgemeine Gesichtspunkte für 
elektrische Ausrüstungen auf Hebe- und Trnns- 
portmaschinon. [„Zeitschrift des Obersehlesischen 
Berg- und Hüttenmännischen Vereins" 1907 Nr. 2 
S. 63 — 65.] 
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III. Allgemeines über Werkseinrichtungen. 



Dampfkraftanlngen. 

Rohrleitungen zwischen Dampfkesseln und 
Kraftmaschinen. [„Dinglers Polytechn. Journal" 
1907 Nr. 12 S. 187 — 188.] 

Eberle: Einfluß des Kesselsteins auf die 
Wärmeausnutzung im Dampfkessel. [„Zeitschrift 
des Bayerischen Revisions- Vereins" 1907.1 5. Juni. 
S. 108—112.] 

Elektrische Kraftanlagen. 

Gewinnung und Uebertragung elektrischer 
Triebkraft im Eisen- und Stahlwerk Hoesch. 
Da die größte Entfernung vom Kraftwerk bis 
zur äußersten Verbrauchsstclle etwa 1 km betragt, 
so kann als Betriebsart für Kraft und Lieht 
noch gewöhnlicher Gleichstrom von 2 X 250 
Volt Spannung gegen Erde angewendet werden. 
An Kraftwerken sind vorhanden : 1 . das Dampf- 
kraftwerk (4 Compouud-Dampfdynamos. 500 Volt 
mit 1100 KW.. 3 Zweikollektorendynamos und 
ein Umformer); 2. das Gaskraftwerk (8 Zwillings- 
dynamos von 500 Volt. 6000 KW., ein Um- 
former. 4 Elektromotoren, 4 Schwungradantriebs- 
motoren, eine Akkumulatorenbatterie, 68 Ele- 
mente). Die Gesamtleistung des Kraftwerkes 
betragt etwa 7000 KW. und maximal gleich- 
zeitig etwa 3000 KW. 

Für die Werksbeleuchtung dienen 495 Bogen- 
lampen ä 12 Amp., 4500 Glühlampen von 16 
und 25 Kerzen. 

An Antriebsmotoren sind vorhanden : für 
Werkstätten 10 Motoren mit 645 U.S. und 22 
Motoren mit 930 P.S.; für ganze Betriebe: 
\H Motoren mit 268 P.S. und 34 Motoren mit 
1613 P.S., und zwar Walzenstraßen: 3 Motoren 
mit 810 P.S., Richtpressen: 13 Motoren mit 
336 P. S., Richtmaschinen: 3 Motoren mit 150 P. S. 
usw. Insgesamt sind etwa 300 Motoren mit 
rund 11 000 P.S. Leistungsfähigkeit eingebaut. 
| „Elektrische Kraftbetriebe und Bahnen" 1907 
Nr. 14 S. 274.] 

Nutzbarmachung elektrischer Triebkraft im 
I'einer Walzwerk. (Die Aktiengesellschaft 
Peiner Walzwerk bezieht die Energie in Form von 
Drehstrom und in einer Höchstleistung von 3500 
bis 4000 KW von dem etwa 7 1 a km entfernten 
Eisenhüttenwerk zu Groß-Ilsede. i [„Elektrische 
Kraftbetriebc und Bahnen" 1907 Xr. 9 S. 167 
bis 172.] 



Dampfturbinen. 

Hofweber: Die Dampfturbine unter be- 
sonderer Berücksichtigung der Zoelly-Turbine. 
[„Zeitschrift des Oesterreichischen Ingenieur- und 
Architekten- Vereins" 1907 Nr. 15 S. 265 — 26'j.i 

Felix Langen: Die Vervollkommnung der 
La val -Turbine. [„Zeitschrift für das gesamt. 
Turbinenwesen« 1907 Nr. 7 S. 101— 102: 
Nr. 8 S. 119-122; Nr. 9 S. 136-139.] 

F. Rötscher: Versuche an einer 2000pferd. 
Riedler-Stumpf-Dampfturbine. [„Zeitschrift de< 
Vereines deutscher Ingenieure" 1907 Nr. lt> 
S. 605—613; Nr. 17 S. 658—665.] 

Versuche an einer 4000 P. S. Parsons-Dampt- 
turbine. [„Zeitschrift für das gesamte Turbinen- 
wesen" 1907 Nr. 11 S. 171—172.] 

C. V. Kerr: Die Kerr-Dampfturbine. [„Ame- 
rican Machinist" 1907, 6. April. S. 415— 418.] 

Gasturbinen. 

Gasturbinen. [„Braunkohle" 1907. 18. Juni, 
S. 206.] 

Felix Langen: Zur Frage der Gasturbinen. 
[„Zeitschrift für das gesamte Turbinen wesen" 
1907 Nr. 10 S. 156—158.] 

Preßl n ftwerkzeng. 

Preßlufthammer von Fairbanks, Morse & Co. 
in Chicago. [„The Iron Age" 1907, 14. Febr. 
S. 476—477.] 

C. Gaab: Schorn Steinberechnung. Mit 
kritischen Betrachtungen über den preußischen 
Ministerialerlaß vom 30. April 1902 betreffs An>- 
führungsbestimmungen für den Bau von Schorn- 
steinen. [„Zeitschrift für Dampfkessel und Ma- 
schinenbetrieb" 1907 Nr. 13 S. 128— 134: Nr. 14 
S. 139-142.] 

Wasserreinigung. 

George C. Whipple: Ueber den gegen- 
wärtigen Stand der Wasserreinigung. [„Cassiers 
Magazine" 1907 Marzheft S. 416 — 436.] 

Kontrollapparate. 

Elektrischer Wilchter-Kontrollapparat. [„ Elek- 
trotechnische Zeitschrift 11 1907, 13. Juni, S. 61" 
bis 611.] 
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H. Roheisenerzeugung. 



Neue Hochöfen. 

Fr. Frölich: Die neue Hochofenanlage der 
•Illinois Steel Company in Jolici, Jll. [»Zeit- 
schrift des Vereines deutscher Ingenieure" 1907 
Nr. 14 S. 540 — 543.] 

Die neue Hochofenanlage der Republic Iron 
and Steel Company zu Haselton. [»The Iron 
Trade Review" 1907. 1«. April. S. IU7— (522.] 

Der Ofen E der Bethlehem Steel Companv. 
[.The Iron Age" UK17, 9. Mai. S. 1420.] 

Hochofenbetrieb. 

Ho rate Allen: Die ökonomische Erzeugung 
von Uoheisen. [»The Iron Trade Review" 1907, 
14. Alflrz. S. 4 Hl -421.] 

Oskar Simmersbach macht eingehende 
Mitteilungen über die Holzkohlen-Hochofen- 
industrie des l'ral. [..Borg- und Hütten- 
männische Rundschau" 1907. 20. Mai. S. 227 
bis 232.] 

O. Falkman: I'ebersicht über die allgemeinen 
wirtschaftlichen Faktoren bei der Roheisenerzeu- 
gung der Vereinigten Staaten. f.Bihang tili 
Jernkontorets Annaler" 1907 Nr. 2 S. 47— r»9; 
Nr. 3 S. 159 — 191.] 

F. F. Withcrbee: Hochofenpraxis. [,,Bi- 
Monthly Bulletin of the American Institute of 
Mitling Euginecrs" 1 907 Maiheft 8.523 — 53(5.] 

W. .1. F oster sprach in einem Vortrag vor 
dem Stafl'ordshire Iron and Steel Institute über 
den Hochofen in praktischer und theoretischer 
Beziehung. [»Iron aud Steel Trades Journal" 
1907. 15. Juni. S. 5(5(5. | 

Verhüttung titanhaltiger Eisenerze. |.. Berg- 
uml Hüttenmilnnische Rundschau" 1907.20. Mai. 
S. 23(5-238.] 

Verwendung von Erzbrlketts. 

Nach einein Bericht auf der letzten Versamm- 
lung der ..Vermlilndska Bergsmannaföreningen" in 
Kristinehamn arbeitet die neue Hochofenanlage zu 
Karlsvik bei Lulea jetzt ausschließlich mit Erz- 
briketts. Am 5. Oktober v. J. kam der erste 
Hochofen daselbst in Betrieb, am 4. Dezember 
der zweite. Die rohen Erze werden zunächst 
in vier Kugelmühlen zerkleinert, dann magnetisch 
angereichert und in Kohrmiihlen alsdann weiter 



zerkleinert. Der Apatit kommt in den Gellivara- 
erzen bekanntlich mechanisch eingesprengt vor, 
und je feiner die Erze zerkleinert werden, um 
so besser läßt, sich das reine Erz abscheiden. 
Die angereicherten Erze besitzen etwa 72 °o 
Eisenoxyduloxyd. In der Brlkettierungsanstalt 
befinden sich sechs Oefen. und vor diesen stehen 
vier starke Pressen, die Briketts von 15" X fi " X : *" 
erzeugen. Nachdem die Briketts die Oefen ver- 
lassen haben, bestehen sie in der Hauptsache 
aus Eisenoxyd mit etwa 0,00(5 bis 0,009 °/o 
Phosphor und einer Spur Schwefel (höchstens 
0.004 bis 0.005 o.o >. Wegen der Gewichts- 
zunahme durch ( »xydation beim Brennen rechnet 
man 9(5 7 kg Schlieg auf eine Tonne Briketts. 
Anfangs verwendete mau neben den Briketts zu 
gleichen Teilen Stückerze und ging dann mit dem 
Zusatz der Stückerze immer weiter herab, bis 
man zu Briketts allein kam. Die Roheisen- 
produktion bei den Oefen beträgt jetzt 500 t 
in der Woche. [. Anilrsviirlden" 1907 Nr. 21 A 
S. (517 (519.] 

BeschickangsTorrichtnuiren. 

Dr. Georg Meyer: Neuere elektrisch be- 
triebene Beschickungsvorrichtungen für Hochöfen. 
[»Elektrische Kraft betriebe und Bahnen" 1907 
Nr. 14 S. 2(51 2(55: Nr. 15 S. 284 — 289.] 

Beschickungsvorrichtung für Hochöfen von 
Guy K. Johnson. | .The Iron Age" 1907.30. Mai, 
S. 1 (554.] 

Heißwind ventil. 

Neues Heißwind- oder Gasventil. [»The 
Iron Trade Review" 1907, 30. Mai. S. 872— 873.] 

Geblüsemaschinen. 

Frederick A. Halsey beschreibt eine neue 
von der .Nordberg Manufacturing Company in 
Milwaukee gebaute Gebläsemaschine. [»The 
Engineering and Mining Journal" 1907, 23. März, 
S. 5(58 — 572.] 

Infälle. 

l'nfall bei dem ,,Eliza Furnace" der Jones 
& Laughlin Steel Company. |„Thc Iron Trade 
.Review" 1907. 23. Mai. S. 815.] 

Verhinderung von (lichtgas - Explosionen. 
[„The Iron Age" 1907. 23. Mai. S. 15H7.) 
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I. Gießereiwesen. 



[. Neuere Gießereianlagen. 



Die neue Gießerei der Maschinenbau-Anstalt 
Humboldt. [„Eisen-Zeitung" 1!»07 Nr. 12 S. 205 
bis 206.] 

Die Gielicrei der Wheeling Mold and Foundry 
Co. in AYheeling, W. Va. [„The Iron Trade 
Review- 11)07. 30. Mai. S. Ht»:i 865.] 

Die neue Eisengießerei der Babcock & YVilcox 
Co. in Barherton, O. [„The Iron Trade Review" 
l!K)7, 16. Mai, S. 7S1 78.1.] 

Thomas West: Eisen-Gießerei, f. The Iron 
Age" 1907, 23. Mai, S. i:»04.] 

liHi. K. Hooper: Plan und Konstruktion 
von Gießereianlagen. [„The Engineering Record" 
11107. 1. Juni, S. «62- 664. | 

F. A. Coleman: Gießereianordnungen. |„The 
Iron and Coal Trade* h'eview" 1 '.»0 7 , 7. .limi. 
S. 2082- 203».] 



Köhrengiefierel. 

Röhrengießerei in Kanada. [,.Thc Foumirv 
Trade Journal- 4 11)07 Maiheft S. 22 1 - JJ 4 | 

Röhrengießerei. [„Tlie FoundryTrade.Ioiirnal- 
1907 Aprilheft S. 1ÖH — 1H3.J 

.1. Ii. Nau: Röhrengießerei. [.The Iron A^ - 
1907. 4. April. S. 1040-1041. | 

Spezialgult. 

Die Hartgußgießerei. [ „ Eisenzeituug" liml. 
11. Mai. S. 332-333.] 

\V. E. Fowler: Hartgußr.ider für Kisen- 
bahnwagen. [„The Iron Age" 1907, 14. Man. 
S. 826 827. | 

Dr. Riehard Moldenke: Temper-Giele-rri. 
[.The Iron Age- 11)07. 23. Mai. S. 1565.] 



II. Schmelzen. 



Gießereiroheisen. 

E. Adam son : Gußeisen. [„The Iron and 
Steel Trad.-s Journal" 11)07. 9. Mili z. S. 262 : 
16. Mflrz, S. 256: 23. Marz. S. 271); 30. Marz, 
S. 303: 6. April. S. 326 327.] 

Max Orthey. Chemische Zusammensetzung 
und Festigkeit des Gußeisens. [„Metallurgie" 
1907 Nr. 7 S. 1 «16—200.] 

Herbert E. Field: Mangan im Gußeisen. 
[„The fron Trade Review- 1907. 6. Juni, S. 1)13 
bis 1)14.] 

James F. Wehb: Nickel im Gußeisen. 
[„The Tndustrial World" 11)07. I. Juni. S. 61)2 
bis 61)3.] 

Mischer. 

J. IC Xau: Geheizter Roheisen-Mischer für 
eine Gießerei. |„The Iron Age" 1907, 23. Mai. 
.S. 1569.] 

Schmelzöfen. 

Hugh Doluar: Anwendung von Flammöfen . 
in Eisengießereien. [„American Maohinist" 1907, 

4. Mai, S. r>."»9 — ."»60. ] 

Carl Rein und Ernst Schoemami: Kon- 
struktion und Betrieb moderner Kupolöfen. 
[, Gießerei-Zeitung- 1907 Nr. 10 S. 317 — 320.] 

Ch. Dautin: Rukupcrativ-Kupolufen. System 
A. Baillot, [..l.e Genie Civil' 1 ]9o7. 1."». Juni. 

5. 113 1 15.] 



G. H ofer : Die Schonung der Innen wandun^'D 
von Sehachtöfen für Reduktions-. Schmelz- uiw 
Sinterungsvorgänge. [„Gießerei-Zeitung- ! m>; 
Nr. 10 S. 304- 306.] 

K. Fischer: Schmelzöfen mit Oelfein ruiii'. 
[„Gießerei-Zeitung- 1907 Nr. 8 S. 236— 23» I 

J. H. Sheeler: Der verbesserte Sheel>-r- 
lleinsher-Tiegelofen. [„The Iron Age- lnol. 
9. Mai. S. 1425.] 

F. Mc N. Bennie: Elektrisches Schmelzen 
in der Gießerei. [..Klectrochemical and Metallui- 
gical Industry" 1 907 Nr. 2 S. 37 ; Nr. 3 S.75 — '*>.] 

Richard Moldenke: Elektrisches Schmelzen 
in der Gießerei. [„Electrochemical and Metallur- 
gieal Industry- 1907 Nr. 2 S. 42.] 

Gebläse. 

II. Kloss: Alte und neue KupnlofengeMäse. 
| „Gießerei-Zeitung" 1907 Nr. 10 S. 307 31".] 

Zusatz von Ferrosilizinm. 

Zusatz von Ferrosilizium zu geschmolz. o>iu 
Gußeisen. [„The Iron Age" 1907, 14. Februar. 
S. 501: 11. April. S. 1136: 7. Marz, S. 7.VJ.] 

Flußmittel. 

Alexander K. Outerbridge jr. : Flußmittel 
und Legierungen. [„The Iron Age" 11)07. 1 1. April. 
S. 1 137 — 1 1 39.] 

Flußmittel und Legierungen. [„Eisen-Zeituit.'- 
I907 Nr. 23 S. 400—401.] 
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III. Formerei. 



Lehiuforinerei. 

Lehmformerei. [„The Foundry Trade Jour- 
nal" 1!K>7 Maiheft S. 218-220.]" 

Karl Stüsser: Betrachtungen über die Kon- 
struktion der Schabloniervorrichtungen in der 
Eisengießerei. [.Gießerei-Zeitung" 1907 Nr. 10 
S. 289 — 293 ; Xr. 1 1 S. 321—32« ; Nr. 12 
S. 350-359.] 

Ma<<cliinenformer<'l. 

G. I\ Campbell: Maschinenformerei. 
[.American Machinist" 11)07, 27. April. S. 523.J 

H. M. Laue: Formtnasehinen in der Gießerei 
der Falls Rivet and Machine Company. [.The 
Iron Age" 1907. 14. Marz, 8. 81 s— 821. | 

Hydraulische Wende form maschine System 
Houvillain &. Roncerav. [„l'hlands Wochen- 
schrift" 1907. 9. Mai. S. 34-3(1.] 

E. Ronceray berichtet unter dem Titel 
„Ein Cniversalsystem der Masehineuformerei" 
über die bekannte Formmaschine von Bonvillain. 
[..The Iron Age" 1 907, 0. Juni. S. 1722 I725.| 

Glenwood -Formmaschine. [.The Iron Trade 
Review- 1907, 30. Mai. S. 874.J 

Neue Formmaschine der Herman Pneumatic 
Machine Company. [„The Iron Age u 1907, 
25. April. S. 1272J. 

Pridrnore- Formmaschine. [„The Iron Trade 
Review" 1907. (1. Juni, S. 920 — 921.] 

Eine große Mc Cleland - Formmaschine ist 
abgebildet und beschrieben. [„The Foundry 
Trade Journal" 1097 Maiheft S. 228 — 230.] 

I>ie Rnthhonc- Formmaschine. („The Foundrv 
Trade Journal - I HOT Aprilheft S. 1 75 -1 78."] 

R. Fischer: Formmaschinen für Topfguß. 
[„Gießerei-Zeitung" 1907 Nr. 11 S. 331 — 334.] 

Leop. Maier: Riemenscheiben - Kernform- 
maschine. („Gießerei-Zeitung" 1907 Nr. 8 S. 231 
bis 23li; Nr. 9 S.259 2(14: Nr. 10S.293 298.] 

Robert Patten: Herstellung einer Schraube 
ohne Ende mittels Formmaschine. | „American 
Machinist" 1907. 4. Mai. S. 550-551.] 



G. Ray beschreibt im Anschluß an vorstehende 
Notiz das gleichzeitige. Einformen von sechs 
Schrauben ohne Ende. [„American Machinist" 
1907, 15. Juni, S. 778.] 

Spezlalformerei. 

Ein Beitrag zum Eiuformen schwerer guß- 
eiserner Wasserrohre. [„Uhlands Wochenschrift 
für Industrie und Technik" 1907 Nr. 10 S. 19 
bis 20. 

C. R. Mc Gohey : Einformen doppeltlanschiger 
Rollen. [„The Foundry" 1907 Aprilheft S. 90.] 

Herstellung einer Sandform mit sehr dünnem 
Kern. [„American Machinist" 1907, 25. Mai. 
S. 653—654.] 

Einzelne Formereien. [.American Machinist" 
1907. fi. April, S. 42t» -427.] 

Kernmacherei. 

Die Kernmaschine von Thomas <S. Cläre ist ab- 
gebildet und beschrieben. [„The Foundrv Trade 
Journal" 1907 Maiheft S. 227.] 

H. M. Laue: Kerntransport in einer Gießerei. 
|„The Iron Age" 1907. 16. Mai, S. 1494.| 

Trockenöfen. 

Tragbarer Trockenofen „Lceds" für Formen. 
[.The Foundry Trade Journal" 1907 Maiheft 
S. 207 — 208.] 

Tragbarer Kernofen. [.American Machinist" 
1907, 4. Mai, S. 578 579.] 

Tragbarer Kerntrockenofen. [„The Iron 
Trade Review" 1907. 1 Ii. Mai. S. 789 - 790.] 

Modelle. 

H. J. Mc Caslin: Modell für einen Ober- 
flächen-Kondensator. |„The Foundry" 1907 
Aprilheft S. 116 123.] 

Holz Vergeudung im Modell-Tischlerei-Betrieb. 
[„Eisen-Zeitung" 1907 Nr. 23 S. 400. | 

Behandlung von Holzbearbeitungsmaschinen 
in der Modelltischlerei. („Eisen-Zeitung" 1907. 
15. Juni. S. 419-420.] 



IV. Gießereieinrichtungen. 

Pneumatischer Stampfer für Gießereien. [ „The 
Iron and Coal Trade« Review 1907. 22. Marz, 
8. 9(19.1 



Formsnndaiif bereit unir. 

E. Ronceray beschreibt eine neue Art der 
Sandaufbereitung. [.The Foundrv Trade Jour- 
nal" 1907 Jnniheft S. 2(13- 2(1 C] 

Sandsichtmaschine von Waldemar Pruss in 
Hannover, f „Eisen-Zeitung" 1907 Nr. 13 S. 230.] 



Eine neue Sandzerkleinerungs-Vorrichtung 
von J. W. Jackmann & Co. in Manchester ist 
abgebildet und beschrieben. |„The Foundry 
Trade Journal" 1907 Maiheft S. 213.] 

Staubabsaugung im Gießereibetrieb. |'„Gies- 
serei-Zeitung 1907 Nr. 7 S. 19S— 201.) 

Ur.-Ing. Eckwaldt: Gewinnung der in 
der Kupolofenschlacke, dem Formsand usw. ver- 
zettelten Eisenteilchen. [„ Eisen-Zeitung" 1907 
Nr. 14 S. 24 5.| 
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Krane und Hebezeuge im Gießereibetriebe. 
[„Eisen-Zeitung- 1907, 27. April, S. 291—293.] 

Nach If. Scheven sollen sich Quecksilber- 
dampflampen besonders gut zur Beleuchtung von 
Gießereien eignen. [„Teknisk Ugeblad" 1907 
Nr. 13, Ingenieurabteilung. S. 69.] 

John H. Shaw: Herstellung von sandfreien 
Gußstücken, f. The Iron Age- 1907. 30. Mai. 
S. 1656—1657.] 

U. Schmidt gibt Abbildung und Beschreibung 
einer neuen I'utztrommel für ununterbrochenen 
Betrieb. [„ Werkstat t - Technik " 1907 Nr. 4 
8. 181-18.1.1 



27. Jahrg. Nr. 26. 



Allgemeine». 

Neues Sandstrahlgebläse in der Gnßputzerei. 
[ „Deutsche Metallindustrie-Zeitung 4 1907,1 5 .Juni, 
S. 738 — 740.] 

Neue Verwendungsgebiete für Eisenartikel 
und das Verschönern derselben. [.Gießerei- 
Zeitung- 1907 Nr. 9 S. 273 275.] 

GleBereikalknlation. 

System zur Ermittlung der Gießerei- 
unkosten. [„Zeitschrift für Werkzeugmaschinen 
und Werkzeuge* 1907 Nr. 20 S. 273: Nr. 21 
S. 287 289.] 



Zeitschriftensehau. 



K. Erzeugung des schmiedbaren Eisens. 

I. Schweißeisen. 



1. Direkte Eisendarstellung. 

C a r 1 Otto: Direkte Stahlerzeugung. [ „ Berg- 
und Hüttenmännische Kundschau - 1907, 5. Mai, 
S. 211-214.] 

2. Elektrische Eisendarstellung. 

Dr. J. W. Richards: Die Elektrometallurgie 
des Eisens und Stahls. | „Electrochemical and 
Metallnrgical Industrv" 1907 Maiheft S. 165 
bis 171.] 

J. Saconney: Vergleichende Bemerkungen 
über einige elektrische Stahlöfen. [„Bulletin de 
laSoeiete delTndustrie Minerale" 1907. 4. Serie, 
Band 6. 2. Lieferung, S. 441- 492.1 

System «In. 

Das Verfahren von Gin zur Erzeugung von 
Stahl im elektrischen Ofen. [„Eisen-Zeitung" 
1907 Nr. 12 S. 208 — 209.] 

System Kjellin. 

Abbildungen und Beschreibung des elek- 
trischen 24 Tonnen-Ofens (System Kjellin) in 
Völklingen. [„Electrochemical and Metallnrgical 
Industrv* 1907 Maiheft S. 1 72 — 174. | 

.). A. liawlins teilt im Namen der Ameri- 
kanischen Gröndal-Kjellin-Company eine Liste 
der in Europa vorhandenen Kjellin-« >efen mit. 
[„The Iron Age u 1907, 1 1. April, S. 1136.] 

System Uroenwall. 

Elektrischer Ofen zur Eisenerzeugung System 
A. Groenwall. A. Lindblad und O. Staelhane. 
[„Kassegnamineraria- 1907 Nr. 1«» S. 153 — 154.] 



System (olby. 

Abbildung und Beschreibung des elektrischen 
Stahlofens von Edward A. Colby. [, Electro- 
chemical and Metallurgical lndustry- 190" 
Juniheft S. 232.] 

Gustave Gin: Elektrische, Reduktion von 
titanhaltigen Eisenerzen. [„Electrochemical and 
Metallurgical lndustry- 1907 Juniheft S. 22« 
bis 227.] 

Albert Hiorth bespricht in einem Vor- 
trag: „Norwegisches Eisen aus norwegischem 
Material", die elektrische Eisendarstellung mit 
Verwendung von Graphit als Beduktioiismaterial. 
[„Teknisk Ugeblad- 1907, 19. April, S. 81 —86.] 

H. Bie Lorentzen macht einige kritische 
Bemerkungen zu dem vorstehend erwähnten 
Vortrag von Hiorth. [„Teknisk Ugeblad". In- 
genieurabteilung, 1907. 3. Mai, S. 98 — 99.] 

Die Gewinnung von Eisen und Stahl auf elek- 
trischem Wege und deren Aussichten für die 
Zukunft in Norwegen. [„Eisen-Zeitung'' 1907 
11. Mai. S. 325- 327: 1 8. Mai, S. 344 - 345 : 
25. Mai, S. 361 —363.] 

Elektrische Eisengewinnung aus Magneteisen- 
sand. [„Electrochemical and Metallurgical ln- 
dustry" 1907 Nr. 3 S. 85-87.] 

Elektrisches Schmelzen in Kanada. [„The 
Iron Age u 1907, 30. Mai, S. 1664— 1665.] 

Julius Weckbecker: Verfalireu zur Her- 
stellung von siliziumfreien bezw. siliziumarmen 
Metallen und Metallegierungen und von Metall- 
siliziden nacheinander aus einein Erze. [„Me- 
tallurgie" 1907 Nr. 10 S. 317— 319.] 
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II. Flußeisen. 



F. \V. Harhord: lieber die Beziehung 
zwischen dem Herstellungsprozeß und einigen 
physikalischen Eigenschaften des Stahls. (Ucbcr- 
setzung des Vortrags vor dem Iron and Steel 
Institute.) [„Metallurgie" liM)7, K. Juni, 
S. 371 -378.] 

Fr. Frölich: Eisenhüttenbetrieb und seine 
Mechanisierung. [„Zeitschrift für Dampfkessel 
und Maschinenbetrieb" 11)07 Nr. 17 S. 165 
bis 160.] 

Die moderne Stahlindustrie mit besonderer Be- 
rücksichtigung der Kruppschen Werke. [„Baye- 
risches Industrie- und Gewerbeblatt" 1907 Nr. 24 
S. 234 — 237.] 

Dr. H. Uedding: lieber die Fortschritte 
in der Flußeisenerzeugung. [„Zeitschrift für 
angewandte Chemie" 1907, 7. Juni, S. 945 .350.] 

Bessemere!. 

Byron E. Eldred schlugt vor (Am. Patent 
843 592), dem Gebläsewind nach Bedarf Kohlen- 
saure zuzuführen, um den Gang der Charge zu 
regulieren. [„The Iron Trade Review" 1907, 
9. Mai, S. 752.] 

Klelnbessemerei. 

G. Weyland hat seine bereits im Jahre 1905 
begonnene Studie über die Fabrikation von Stahl- 
guß aus dem kleinen Konverter fortgesetzt. 
[„Revue universelle des Mines" 1907 Marzheft 
S. 300-311.] 

Der Schwnrtzsche Stahlschmelzofen ist ab- 
gebildet und beschrieben. [„The Foundry Trade 
Journal" 1907 Maiheft S. 225- 220.] 

ThomasTerfahren. 

Das neue Thomasstahlwerk von Cockerill in 
Seraing. [„The Iron and Coal Trade» Review" 
1907, 1. Mürz, S. 710.] 

Arthur W i n d s o r Richards: Die Dar- 
stellung von Stahl aus hochsiliziertem. phosphor- 
haltigem Roheisen durch den basischen Bessemer- 
prozeß, (l'eborsetzung des Vortrags vor dem 
Iron and Steel Institute. i [„Metallurgie" 1907. 
8. Juni. S. 345 -348.] 

MartinTerfahren. 

Dr. J. W. Richards: Warnieberechnung der 
Martinöfen. [„Electroehemical and Metallurgical 
Industrv" 1907 Nr. 2 S. 44 — 4s : Nr. 3 S. 79 
bis 83.] 



A. Mc William: Die Reaktionen des sauren 
Martinofens. [„The Journal of the West of 
Scotland Iron and Steel Institute" 1907, Band 14, 
Nr. 5 und 0 S. 155-171.] 

Arthur \V i n d s o r Richards: Methode 
zur Herstellung hochwertigen Stahls aus chrom-, 
nickel- und kobalthaltigem Roheisen. iTeher- 
setzuug des V ortrags vor dem Iron and Steel 
Institut.-.) („Metallurgie" 1907, N. Juni, 
S. 341 — 345.] 

Fr. Frölich: Mechanische Beschickungs- 
vorrichtungen für Martinöfen. [..Zeitschrift des 
Vereines deutscher Ingenieure" 1907 Nr. 13 
S. 491 497.] 

Ch. Dantin: Beschickung» vorrichtungeu für 
Martinöfen, Blockabstreifer und Block-Transport- 
vorrichtungen. [ n Lc Genie Civil" 1907. 20. April, 

5. 417-420.] 

Tiegelstahlerzougang. 

John A. Walker: l'eber Schmelztiegel, 
ihre Behandlung und Verwendung. [„The In- 
dustrial World" 1907, fi. April, S. 408-412.] 

Stahlgießerei. 

W. M. Carr: Stahlgießerei. [ „The Iron Age" 
1907. 23. Mai, S. 1504-1505.] 

Die neue Stahlgießerei der Detroiil Steel 
Casting Company. [„The Foundry" 1907 April- 
heft S. 100 — 107.] 

Die neue Stahlgießerei der National Foundry 
Company in Erie, Pa. [„The Iron Trade Review" 
1907, 2. Mai, S. 098—701.] 

Eine neue Stahlgießerei nach dem Troperias- 
Verfahren in Amerika. f„Tlie Iron Age- 1907, 

6. Juni. S. 1744.] 

Der Oaklev-Gußstahl-Prozeß. [ „ Engineering 4 ' 
1907, 31. Mai. S. 721.] 

W. M. Carr: Hohlräume in Stahlgußstücken. 
[„Eisen-Zeitung" 1907 Nr. 13 S. 220.] 

Gustav Hofer: Die Herstellung blasenfreier 
Stahlgußstücke. [„Gießerei - Zeitung" 1907, 
15. Juni. S. 353—354.] 

Verwendung von Siliziumkarbid in der Stahl- 
gießerei. [„The Foundrv Trade Journal" 1907, 
Juniheft, S. 249-251.] 

Einige große Stahlgußstücke sind abgebildet 
und kurz beschrieben. [„The Foundrv Trade 
Journal" 1907 Juniheft S. 253.] 
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L. Verarbeitung des schmiedbaren Eisens. 

o — — ... 

L Walzwerke. 



Elektrischer Antrieb. 

G. M. Brown: Elektrisch betriebene Walz- 
werke. [.The Iron Trade Keview- l!»07. it. Mai. 
S. 744 748.] 

Franrois Limbourg: Elektrisch betriebene 
Walzwerke. [.Kcvuc «le Metallurgie" H'07 
Juniheft S. 557 - 5 75.] 

G. de Taube: Elektrischer Antrieb des 
Ua\ ersierwalzworks der llihlcgardchüttc. Oester- 
reichiseh-Sehlesien. |.Lc Genie Civil" 1 1*07, 
8. Juni. S. Sil - !)2.| 

l'niTersalwal/.werke. 

Cniversalwalzwork von Vieler Chartner. 
(Am. Fat. 84« 825). [.The Iren Trade Keview" 
1U07, 150. Mai. S. N73-S74.| 

Das neue Garrison- l'ni\ crsalwalzwerk der 
National Tut..- Company. [.The Iron Agc" 1 1*07. 
(i. Juni, S. 17ti!)- 1710.1 

Vi ul ze ii zu hui h sc Ii i n e ii . 

Walzenzugmasehineii auf den Edgar Thom- 
son Werks. | .The Iren Trade Review" 1 :m)7. 
21. Marz, S. 466.] 

Eine Verbund-Kondensat ions-Walzenzu --Ma- 
schine für die Bethlehem Steel Company ist ab- 
gebildet und beschrieben. |„l'he Iren Trade 
Keview- li»07. «i. Juni. S. 1)25 ;i2(;.| 



Eine sehr kraftige Schwungradverbindun:: 
ist abgebildet und beschrieben. [„American 
Machinist" 11)07. II». Miirz. S. 2C7 — •_>(.*.] 

Oefen. 

Warmöfen für Blechpakcto. |„The ln>r. 
Age- 11/07, 4. April, S. 1052. | 

Kontinuierlicher Bleehglühofen von Thomas 
,T. Costello. („ The Iren Age- l!»07. 1 S. A|'rii. 
S. 1 11)11. | 

Kontinuierlicher Wannofen. [„The Ir<»n 
11)07. 28. Mai, S. 1558 — 155!).] 

Maschinelle Einrichtungen. 

Wendevorrichtung für Walzwerke. [ . The Irou 
Age- 11)07. 1 S. April. 8. 1 188 - 1 1 *!».] 

Eine neue Metallsäge. [.The Iren Agc- 
11)1)7, HO. Mai. S. li.55.| 

Fr. Chlig: Prolileisensehtieider <\':i\m 
Krüger Nr. 163Jl!lüi. [ . Werkstatts-Tedinik" 
11107 Nr. 1 S. 84 87. J 

Eine große elektrisch betriebene Blechrkbt- 
masehine für die .Illinois Steel Company. v»n 
der George Whiting Company in Chicago gebaut, 
ist abgebildet und beschrieben. |..The Iron Air*-" 
11)07. 2. Mai, S. 1851. | 

E. A. Di\ic bespricht, die Herstellung v.m 
Walzen für die Fabrikation von Speziah i-s u 
für Hetoiieisenkonstruktionen. |. American Ma- 
ehii.isi- 11IH7, 15. Juni. S. 7iis 7r.«>.j 



II. Eisenbahnschienen und -Schwellen. 



Das Stahlschieiieii-l'tohlciii. [.The Iron Age- 
1807. Ii;. Mai. S. 1501 - 15o2.| 

Brüchige Schienen in Amerika. |..lron and 
Steel Trade* Journal" lno7. s. Juni, S. 542 
bis 54 :s.) 

Die l'rsachen der Sehienenbriiche. [..Scientific 

American" 11)07. ls. Mai. S. 4on 410. | 

Gebrochene Eisenbahnschienen. [.The En- 
gine (;r - 1 HOT. 81. Mai. S. 554.) 



Joseph A. Danton: l'eber das Welligwcrdt-a 
der Straiii'iibahnMchieiien. [„Engineering" ln"7. 
21). März. S. 422 - 428. .The Iren and Coal 
Trades Keview 1!»07. 29. Marz. S. 1018.) 

Ceber das Welligwerdeu der Stahlscbi.-ncii. 
|. Engineering"- 1 «0 7. 14. Juni. S. 7)18 76T.J 

Neue Slahlscliwelle von Walter J. Wilsen. 
|,,The Iron Trade Keview" 11)07. 1»:. Mai. 
S. 791.| 



III. Panzerplatten. 



II. J. Jones: Ceber moderne l'anzer und Ge- 
schosse. [.The En-ineei- l!tu7. 26. April. S.415.J 

John K. Meiers: hi<- neuere Entwicklung 
der l'anzer. | „Journal of tlie l'niti-d States 
Artiilery- |!>o7 Januarheft S. 1 12.| 



Aiston Hamilton bespricht die Herstellun.' 
der Kruppschen zementierten Panzerplatten und 
die Wirkung der Kappengeschosse. | . Journal 
of tle- I nited States Artiilery* Ü»o7 MäM- 
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IV. Geschütze und Geschosse. 



H. J. Kennedy: CeschützwerkstJltten zu 
Washington, i Vjrl.Zeitschriftenschau Nr. I S.4«Xi. 
[.American Machinist* 1 !>07. l«.März,S.270-274; 
30. Marz, S 372—375; 23. Marz, S. 30K -310; 
6. April. S. 4o:»-4o:».] 

(i rahamt' l'uwc 11 beschreibt eine 1 4"-lJraht- 
kanone. [.American Machinist* 1!>07. is. Mai. 
S. «11» -«20.] 



Die 105 mm- und 120 mm-Sehnellfeuer-Feld- 
haubitze von John Cockerill in Serain^r. Lr,Kn- 
jrincoriuy- 1H07, 10. Mai, S. «10 — «12. ] 

P. Siwv: L eber die Ursachen der schnellen 
Abnutzung trrolier Geschütze. | „Dinkers Poly- 
technisches Journal- TJ07 Nr. 13 S. 1!I7 — l'JS.] 

H. .1, Jones: Moderne Geschosse. [„The 
Kn^rineer" 11)07. 1!). April. S. 3113.] 



V. Rohrfabrikation. 

Ziehbank der Perkins Machine Company. 
Waren. Mass. |.The Iron Atr«-" 1!»07. 1 I. April, 
S. 1130.| 

W. H. Kooth beschreibt das \'ert'ahren von 
Inshaw zur Herstellung sehwciliciscrner Köhren. 
[.American Machinist" 11M17. 15. Juni. S. 7«3.| 



VI. Drahterzeugung und -Verwendung. 

Neuer Drahthaspel. [.The Iron and <'oal 
Trades Ueview" 11107. 22. Marz, S. !»«*.] 
Drahtrichtmasrhiiien. 

Prahtrichtmaschinen. [..Zeitschrift für Werk- 
zeugmaschine) und Werkzeuge" 11»o7, 25. Mai. 
8. 331 332 ] 



VII. Glühen und Härten. 



( Ii. i;.osambert berichtet über die Aus- 
stellunir für Hi'lrtetechiiik in Wien I !»0«. f. Kevin' 
de Metallurge- 1007 Aprilheft S. 34« 3so.| 

« M. liecker: Hartevorriehiuiifren für hoeh- 
klassicvu Werkzeu^stahl. [.American Machinist* 
1-.M17. «. April. S. 41 1 114. | 

Zwei neue trlüh- und Ilirteöteri der Harwster 
Company. | ..The In.n Aire" l!»o7. I 4. Februar. 
S. 4n«- 4vS7.| 

Vorrichtung: zum Harten von Me>sern. |,, Zeit- 
schrift des Vereines deutscher Ingenieure- 11)07 
Nr. is S. 71!» nach ..The Iron A-e" 1!)07, 
14. Februar. S. 4M",.] 

Bodsworths llärte.'ifen für Schnelldrehstahl 
von Walter Spencer c» Co. in Sheffield. |.Hn- 
■rineeriiiir- 1!mi7. 2«. April. S. 5««.l 



Stahlharten in p'seluiiolzenen Flektrolyten. 
I Vgl. Zeitsehritleiischaii Nr. 1 S. 4ii'.).i Ks liefen 
jetzt neue "rüiisli^e Resultate vor. [..The Iron 
Ajre- 11107, 21. Marz. S. sss.| 

l»as Marlen des Stahles in einem elektrisch 
erwärmten liad. i Virl. Zcitschriftcnsehau Nr. 1 
S. \r,u.) |..Ceiitralblatt der Hütten- und Walz- 
werke" l'.Ji>7 Nr. s S. 1«7 — l«s.[ 

I.. M. Colin hielt einen Vortraf.' über neuere, 
von der A. F.. <C ausgeführte elektrische (Müh- 
llllvl llarteöfeli. | ..Zeitschrift des Oesterreich. 
Ingenieur- und Architekten-Vereins- 11107 Nr. 21 
S. 3!t« - 3!i7.( 

C. I". Scott: itfen zum Harten von Sehuell- 
drehstahl. | ..Aim-ricau Machinist" l'.to7. 2."i. Mai. 
S. «ii4 «<;.'i. | 



VIII. Ueber/.ichen mit anderen Metallen. 



I'eber/.ieheii der Kiseiildeche mit anderen 
Metallen. [..The Industrial World" 11)07. 1 . Juni. 
S. 11 14.) 

Alfred Sun-: Verzinken. [ ..The Iron A-e- 
l!M>7. 23. Mai. S. 1552 15;,:»: 30. Mai. S. 1«4« 

bis i«4ic; 

Alfred >aiiLr: Theorie und Praxis des 

Sherard- Verfahrens zum \'erzinkeii. |_F,leetro- 

ehemical and Meialliu-eieal ladust rv " 11)07 Mai- 
heft S. ]H7 Isil.J 



Leon II -;'i'iit: Herst, llune- von ver- 
zinktem Hleeh. [..Mellioires de la Societe des 
Ingenieurs Civils de France- 1 «MIT Febrnarheft 
S. 341 -352. | 

I'ie idektndy tische Verzinkuni: von l.'idiren. 
(Nach einem früher in ..Iron Airc" erschienenen 
Heii.hte über die Anlage der F. S. Khetro 
(ialvauizinf.' Company in N'ew-Vork.i ..I.«- t i • - n i . • 
Civil- i:io7. i'i. April, s. :iiil ;5ii2.j 
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M. Weiterverarbeitung des Eisens. 



Schleifen. 

Roy den Peirce behandelt die modernen 
Schlei fmateri lien und ihre Verwendung in der 
Werkstattpraxis. (Sandstein, Schmirgel, Korund. 
Alundum [künstlicher Korund], Adamit (öster- 
reichischer künstlicher Korund], Karhorundum, 
Titankarl>id, Kohlenstoff borid. Siliziumhorid.) 
[„Engineering Xcws" 1907, 6. Juni, S. 625 
bis 627.] 

Das Schleifen von Werkzeugen, („Gießerei- 
Zeitung" 1907. lj. .Juni, S 363 — 364.] 

Schweißen nnd Löten. 

0. Kjcllberg: Elektrisches Schweißen. 
[„Teknisk Ugeblad- l'JOT i Ingenieurabteilung » 
Nr. 12 S. «7— US.] 

Peter: Schweißen und Löten. Elektrische 
SchweißniaschitiiMi für Massenfabrikation. Vgl. 
Zeitschriftenschau Nr. 1 S. 470. f„ Glasers 
Annalen* 1!>07, 1. April. S. 121 — 125.] 

Löten von Gußeisen mit Ferrotix in Amerika. 
[„Tbc Iron Age* 1907. 30. Mai, S. ir,:>7.| 

Schmieden und Pressen. 

Pregel: Hammerwerk mit Kraftantrieb. 
[„Diuglers Polytechnisches Journal* l'JOT Nr. In 
S. 273 275: Nr. 20 S. 31 1—314: Nr. 21 S. 324 
bis 326; Nr. 22 S. 343 — 346 : Nr. 24 S. 375 - 379.] 

Dampfhydraulische Schmiedepresse von Sack. 
[,The Iron Trade Review* l'JOT. 24. Mai. 
S. 1H4T.] 

Dampfliydraulischc Schmiedepressen der Firma 
Davy Brothers Ltd. in Sheffield von 3000 t 
Leistung. („Zeitschrift für Dampfkessel und 
Maschinenbetrieb* 1!)0T Nr. 12 S. 115 IIS.] 

Sehmiedepresse zur Herstellung von Hammern. 
[„American Machinist- 11107. 18. Mai, S. «2« 
bis 627.] 

Gesenke zum Schmieden von A>xten und 
Steinbruchwerkzeugen. | „American Mnchinist" 
11(07. M. Juni, S. TÜ3.] 

Preßluftliamnier. [„The Kiigiueer" 1907. 
31. Mai, S. 560.] 

R. Stübling: Instandhaltung polierter Preß- 
köpfe. [, Werkstatts-Technik 14 1907 Nr. 2 
S. 72- 75.] 

Ziehpresse von Fr. Moenkemoeller «.V Co. in 
Bonn. [.Tue Iron Age* 1907. 14. Mär/. S. S2S 
bis 829. | 



Badewannen. 

Herstellung gepreßter Badewannen. [..The 
Iron Trade Review 1 !»07. 6. Juni, S. 918—920 ] 

Badewannen. [„The Iron Age* 1907. «.Juni, 
S. 1734-1735]. 

Blechbearkeitung. 

J. R. Thompson beschreibt einige grolle 
Bleehricht-und-BearbeUungsrnaschineu.[„< assi- rs 
Magazine* 190 7 Kebruarheft S. 321.] 

Universal- Blechbiegemaschine der Niagara 
Machine &, Tool Works, Buffalo. [„Iron Agi-* 
1907. 21. Februar. S. 564.J 

Amerikanische Blechbearbeituugsinaschiuen. 
(„Zeitschrift für Werkzeugmaschinen- l'.cT, 
15. Miirz, S. 232-235.] 

Fellen. 

Gottlieb Peiseler: Das Aufhauen der 
Feilen im eigenen Betriebe. („Werkstatts- 
Technik" 1907 Nr. 1 S. 37—42: Nr. 2 S. :.:i 
bis »iL] 

Ketten. 

Brock mann: Herstellung von Ketten nach 
dem Girlotschen Verfahren. [„Zeitschrift <i»>s 
Vereines deutscher Ingenieure- 1907 Nr. 20 
S. 792.] 

Kettenwalzwerk der Weldless Chain Co. in 
Chicago. („The Iron Trade Review" 1907, 

4. April, S. 555 -556.] 

Herstellung ungeschweißter Ketten nach d.m 
Verfahren der Handelsgesellschaft Kleinberg \ < '■>. 
in Wien. („The Iron Age" 1907. 9. Mai, S 141H 
bis 1417. | 

Ankerketten. ( „The Engineer" 1907, 5. April 

5. 350.] 

Radreifen. 

Neue Kndreifenbiegomasehine. [„American 
Machinist- 1907. 15. Juni, S. 692 E.] 

Sägen. 

Herstellung von Sagen. [..Deutscher Export" 
i Brücke zur Heimat i 1907 Nr. (i S. 5 9.] 

Eine Neuheit auf dem Gebiet der Laub- 
sageiifalirikation iHnpid-Sage der Firma Kberle 
et Cie. in Augsburg-Pfersee». („Deutsche Metall- 
industrie-Zeitung- 1907 Nr. 10 S. 306-807.) 
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N. Eigenschaften des Eisens. 
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P. Goerens: Ueber den augenblicklichen 
Stand unserer Kenntnisse der Erstarrung- und 
Erkaltungsvorgänge bei Eisenkohlenstotflegie- 
rungen. [„Metallurgie" 1907 Xr. 6 S. 1 73 — 185.] 

Die Ausdehnung der Stahlschienen. [..The 
Engineer" 1907, 24. Mai. S. 5-27.1 

Richter: Erfahrungen bezüglich Brüchig- 
keit und Schweißbarkeit des Flußeisens. I „Zentral- 
blatt der Bauverwaltuug" 1907, 13. April, 
S. 214-21«.] 

Dr.-lng. Robert Pohl: t'eber den Einfluß 
der Verwendung legierter Bleche auf den Trans- 
formatorenbau. („Elektrotechnische Zeitschrift" 
1907. 13. Juni. S. 1503— «07.] 

Spezifische Wärme. 

P. Xordmeyer und A. L. Bernoulli haben 
die spezifische Wärme des Eisens zwischen 
— 85 und 4- 20° zu 0.0948 im Mittel aus 
drei Versuchen gefunden. Von andern Forschern 
wurde angegeben: 

0.0914 liei — 84" Trowl.riiltfo 

U.II «2 -4- «1» „ ' 

0.0*5:5 ,. — 84 Bebt» 

0.113 „ + S9 

0,111)9 „ + »50 Stücker 

0,1207 ,. 4- 125 

0,1 HKS „ -f- --'» 

(„Berichte der Deutschen Physikalischen Gesell- 
schaft" 1907 Heft 8 S. 175 — 183.] 

Rudolf S c h e ii c k : 1 He neueren Anschauungen 
über die Ursachen der besonderen Eigenschaften 
von Metallen. | „Metallurgie" 1907 Nr. fi S. IUI 
bis 173.] 

F. Haber und W. Maitland: Notiz über 
die Potentiale des Eisens und die Passivität des 
Metalls. [»Zeitschrift für Elektrochemie"' 1907 
Nr. 23 S. 309- 310.] 

('. E. Stromoyer: Das Altern von weichem 
Stahl ( l : eberset zung des Vortrags vor dein Iron 
and Steel Institute). [.. Metallurgie" 1 1>07. S..Tuni. 
S. 385—414.] 

Henry M. Howe: Lunkern und Scigern 
der Stahlblöcke. | „Bi-Monthly Bulletin of the 
American Institute of Mining Enginers" 1907 
Marzheft S. 1G9-274.J 

Korrosion. 

G. Dil In er: Einwirkung der chemischen 
Zusammensetzung und Struktur auf die Rost- 
bildung bei Eisen und Stahl. |..Teknisk Tid- 
skriff 1907. 15. Juni. S. 191 -192. j 



Alexander G. Fräser: Korrosion von 
saurem und basischem Stahl. [,The Iron Age" 
1907. 18. April, S. 119(5 — 1197. .The Industrial 
World" 1907, (i. April. S. 434 — 437.] 

Besprechung eines Vortrages von Alexander 
G. Fräser über die relative Korrosion von 
saurem und basischem Stahl. [„The Journal 
of the West of Scotland Iron and Steel 
Institute" 1907, Band 14, Xr. 4 S. 112 -132.] 

F. X. Spelter: Korrosion von Eisen und 
Stahl. [.The Iron Age" 1907, 14. Febr., S. 478.] 

Elektrolytische Korrosion von Eisen und 
Stahl in Beton. [„The Iron Age" 1907, 14. Marz, 
S. 816.] 

J. Bernauer: Beschädigung von Gasrohren 
durch den elektrischen Strom. [..Bänväszati es 
Kohäszati Lapok" 1907 Xr. 5 S. 302-308.] 

Karbidbildung. 

Rudolf Schenck, H. Semiller und 
V. Falcke: Experimentelle Studien über die 
Reduktion und die Karbidbildung beim Eisen. 
[„Berichte der Deutschen Chemischen Gesell- 
schaft" 1907 Xr. 7 S. 1 704- 1 724. J 

Verhalten von Elsen und Kohlenstoff. 

G. Quincke geht in seiner Arbeit über 
„Eis. Eisen und Eiweiß" auch auf das Ver- 
halten von Eisen und Kohlenstoß' ein. Eisen 
und Kohlenstoff (oder andere in flüssigem 
Eisen lösliche Fremdstoffc) verhalten sich wie 
Eis und Salz, scheiden bei der Abkühlung 
periodisch dünne, klebrige, ölartige Lamellen 
aus, die unter dem Einfluß der Oberflächen- 
spannung und Klcbrigkeit ähnliche Formen an- 
nehmen wie die dünnen Lamellen aus ölartiger 
Salzlösung (unter ölartiger Flüssigkeit versteht 
Verfasser jede Flüssigkeit, welche an der Grenze 
mit einer andern Flüssigkeit Oberflächenspannung 
zeigt) im erstarrenden Eis. Diese Formen be- 
dingen das mikroskopische Gefüge des Eisens 
und Stahls und hängen — wie beim salzhaltigen 
Eise — von der Geschwindigkeit der Abkühlung 
•'Härtung bei verschiedener Temperatur durch 
Ablöschen in Metallbad. Oel, Wasser. Killte- 
mischung» und der Geschwindigkeit des Auf- 
tauens ('Aufwärmen. Anlassen.) ab. 

Bei langsamer Abkühlung scheidet sich aus 
dem geschmolzenen Stahl oder kohlenstoffhaltigen 
Eisen periodisch Eisenkarbid Fe 3 r, bei schneller 
Abkühlung Kohlenstoff und Fe.i»\ vielleicht noch 
ein anderes Eisenkarbid ab. Bei höherer Tem- 
peratur (über 801) oder 1000 V wo das Eisen- 
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karbid teilweise (oder ganz?) zerfallen ist. ist 
vorwiegend Kohlenstoff im Elsen gelöst — als 
Graphit — , bei niedrigerer Temperatur vor- 
wiegend Karbid. Die Löslichkeit, von Kohlen- 
stoff und Fe.iC nimmt mit sinkender Temperatur 
al>. Hei höherer Temperatur scheidet sich bei der 
Abkühlung periodisch Kohlenstoff aus als ölartige 
Flüssigkeit, die schnell zu Graphit ( Kristallen i) 
erstarrt. Bei niedriger Temperatur Eisenkarbid, 
ebenfalls periodisch als ölartige Flüssigkeit, die 
auch später (zu Kristallen ri erstarrt. 

Eigentlich entstehen bei der Abkühlung zwei 
ölartige Flüssigkeiten A und B. welche die 
gleichen Bestandteile, aber jede in verschiedener 
Menge enthalten, eine größere Menge eisenreiche 
Flüssigkeit A und eine kleinere Menge eisoii- 
ärniere Flüssigkeit B. mit < >bern'ächen>pannung 
an der geineinsamen Grenze. Die eisenreichoro 
Flüssigkeit A erstarrt liei der Abkühlung eher 
als die eisenitrmere Flüssigkeit B. Während 
genügend langsamer Abkühlung bildet die öl- 
artige Flüssigkeit B Tropfen. Blasen oder ge- 
schlossene Schaiimkainmcrn, wie Seifenschaum, 
wenn die Temperatur hoch ist und die Flüssig- 
keiten A und B wenig klebrig sind. Bei nie- 
drigerer Temperatur, wenn die periodisch ab- 
geschiedenen iiiinnen, ö Innigen Lamellen B und 
deren Fmgehiing A aus sehr klebriger Flüssig- 
keit bestehen, rollen sich die dünnen Lamellen 
unter dem Einllull der « »berflächeiispanniiMg zu- 
sammen zu Spiralen, geraden oder gewundenen 
llohlzylindern oder Hohlkegeln, gewundenen 
oder wellenförmig gefalteten Lamellen, wie ein 
Korkenzieher oder wie ein Hobelspan oder wie 
eine Haarlocke. Es entstehen offene Scliaum- 
kammern. Bei diesen liegen oft eine Reihe von 
einer ölartigcn sichtbaren oder unsichtbaren 
Hülle bekleidete Falten oder Fasern oder 
Schrauben nebeneinander. 

de nach dem größeren oder geringeren Grade 
der Klebrigkeit beider Flüssigkeiten A und B. 
der durch Aufwärmen erheblich beeinflußt wird, 
können diese gewundenen Lamellen allmählich 
wieder zu zylindrischen oder kegelförmigen 
Köhren zusammenfließen und die Bohren wieder 
unter dem Einfluß der ( (berflilchenspaunung An- 
schwellungen und Einschnürungen bekommen 
oder weiter in eine Weihe getrennter Kugeln 

,' Italien. 

Je mehr Eiseukarbid vorhanden ist. um so 
mehr ölartige Flüssigkeit B. um so mehr und 
um so dickere Sehaiiinwäiide werden sich bilden, 
um so kleinere, geschlossene oder offene Scliaum- 
kammern werden entstehen. Außerdem bestimmen 
Abkühlungsgeschwindigkeit und Dauer des über- 
leiteten Zustande* der Eiseiilösung (der nach 
den D u fo ii r scheu l'nt ersucluingen über Hagel- 
bildung wieder von der rchtiveii 1 »bei -däche 
der iiberkalteten Flu-sigkeit abhängt i oder die 
Periode, in Welcher die Abscheidllllg des öl ii-tigen 



Eisenkarbides erfolgt, die Wirkungsdauer v ri 
Oberflächenspannung und Viskosität und damit 
Größe, Wanddicke und Form der Sehaumkaiiimern. 

Da sich Eisenkarbid und Eisen beim Ab- 
kühlen und Erstarren verschieden stark zu- 
sammenziehen, entstehen Spannungen an der 
Oberfläche der Schaumwände. Kohlenstoffhaltig 
Kisen und Stahl spalten, wie das salzhaltig 
Eis, besonders leicht an der i 'berrlüehe iier 
Schaumwäude. Dieselben Formen wie bei salz- 
haltigem Eis, das verschieden schnell gefroren 
und verschieden schnell getaut ist, sind aitl: 
schon früher von anderen Forschern auf il-n 
Bruchflächen und geätzten Schlifftlächeti \..n 
kohlenstoffhaltigem Eisen beobachtet worden 
wellenförmige Schichten, gerade und gewunden- 
Fasern, Spiralen. Tannenbäume. Sternblum- r.. 
Dendriten. Palnicnblätter oder sechsseitige Schaua- 
kammern, Schaumflocken, Isiasen und Kulv-Iü. 
Sie erklären sich wie die Tannenbäume und 
Sternblumen im Seeeis durch wechselndes Kr- 
kalten und Erwärmen über den Gefrierpunkt 
des Eisens i Ferrits i und des Kisenkarhids iZ<- 
mentits), welche durch die von Gore im: 
Barrett entdeckte Wecalozenz des Ei>t-i> 
nachgewiesen sind, und durch die Annahme. dal> 
diese Substanzen, wie alle amleren Stoffe, auch 
bei Temperaturen unter ihrem Schmelzpunkt 
sehr klebrige Flüssigkeiten sind. 

Farnblätler auf der Bruchlläche \on Bes- 
semerstahl, gewellte Bruchflüchen auf Stahl- 
blöcken, teilweise mit Zickzack von !)0 '". L.it 
A. Martens abgebildet. Man hat diese Zick- 
zacklinien, Welche auch bei geätzten Fl "nie:: 
anderer Metalle vorkommen, wohl für Kristall- 
flächen von Zwillingen gehalten. Sechsanni.'- 
und dreiarmige S]diärokristalle auf StahthrücL n. 
Linsen und Spaltflächen auf SpiegeKison. älmliil. 
den von Ilagenbach beobachteten Sclim>-1- 
zungstignreu am Gletschereis, sind eheiifalb 
von A. Martens beobachtet worden. Osinoi.l 
unterscheidet auf den geätzten Flächen iL- 
Stahls mit 0,4.'> bis l.tj« 0 Kohlenstoff vi.-r 
verschiedene Formen: Martensit. Gebilde vn 
sehr feinen Nadeln, die nach drei Richtum." :i 
gerichtet sind und eine gute Härtung des Stahl? 
charakterisieren. Troostit. tiebilde, welche air- 
treten, wenn man den Stahl bei etwas zu 
niedriger Temperatur härtet oder in einen, 
winiger wirksamen Bad als kaltes Wasser 
iz. B. in lieli. Austenit, bildet sich, wviüi 
man alle Bedingungen übertreibt, welche den 
Härtegrad der Härtung vermehren. Sorbit, 
bildet sich beim Aufwärmen des Stahls und i*i 
eigentlich l'erlit. alternierende Lamellen von 
Kisen (Ferrit, und Eisenkarbid i Zctnentit mi: 
sehr kleinen Kiementen, die das Mikroskop 
nicht sehen kann. Diese Formen lassen er- 
kennen, daß Martensit und Troostit den T y n - 
d tili sehen Eisblumen ähnlich sind. Serhsanmi: 
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und drciarmigc Sphärokristalle auf geätzten 
Stahltlarhen haben E. Heyn und C. Beuedicks 
photographicrt. Rosenartigc Aetztiguren auf 
Stahl erwähnen Ostnond und Werth. Per 
den parallelen Fasern von Eisen (Ferrit.» und 
Eisenkarbid (Zementiti, welche auf polierten 
und geatzten Flachen von aufgewärmtem Stahl 
mit 0,9 Kohleustoff besonders schön hervor- 
treten, hat mau den Namen Perlit gegeben. 
Benedicks hat vortreffliche Abbildungen ver- 
öffentlicht. Geschichtete Lamellen von Eisen 
und Eisenkarbid scheinen aber durch diese Ab- 
bildungen nicht nachgewiesen. Im Gegenteil 
sprechen die Anschwellungen und Einschnürungen 
der parallelen Fasern von 0,000'» 0.001 mm 
Durchmesser für Zylinder, die in Kugeln zer- 
fallen wollen. Bei den undurchsichtigen Me- 
tallen kann man nach dein Ansehen der künst- 
lichen Schnittfläche im allgemeinen parallele 
Schichten, parallele Fasern oder wellenförmig 
gefaltete Lamellen nicht unterscheiden. 

Ürurhflächen von Hartguß aus Gußeisen, 
in Metall formen gegossen, zeigen eine schnell 
erkaltete Außenzone von 3"> mm Höhe mit 
o.2 nun breiten, weißen, glänzenden Fasern, 
normal zur Oberfläche, von der Form, wie sie 
das in Kaltemischungfii gefrorene salzhaltige 
Eis zeigt. Dem folgt eine ebenso breite graue 
Zone, in welcher 0,s mm breit« 1 . weiüe Schaum- 
wände Sechsecke und Fünfecke mit geraden 
Seiten von f> bist; mm Lange bilden: oder sechs- 
blattrige Sternblumen, mit und ohne aufgelagerte 
Kreise, von 10 mm Durchmesser, große Wellen- 
linien. Kreise. Ellipsen und gewöhnliche Scbaum- 
kammern mit geraden und gekrümmten Wan- 
den und verschiedenen Neigungswinkeln der 
Wände. Diese Schaumkaminerii sind um so kleiner, 
je näher sie der Außenfläche liegen. In der 
Mitte der Sechsecke liegt oft eine Linse. Auf 
dem grauen Grunde liegen zahlreiche dunkle 
Hall'kugeln von « mm Durchmesser verteil! 
zwischen den weißen glänzenden Schaum wänden, 
die unter dem Mikroskop wieder mir kleineren 
leuchtenden Linsen und Kugeln besetzt erseheinen 
oder wiedei- aus Sehaummaoseti mit Sehaiim- 
kammern kleinerer Ordnung bestehen. Die 
dunkeln Halbkugel», der Bruehlläclien müssen 
von unsichtbaren idartigeii Wänden umhüllt, ge- 



wesen sein. Wände und Inhalt der Fasern und 
Schaumkammern bestehen wahrscheinlich aus 
Lösungen von Eisen mit verschiedenem Kohlen- 
stoft'gehalt und verschiedener ( Iberflächenspannung 
an der gemeinsamen Grenze. Die verschiedenen 
Neigungswinkel der Sehnumwande beweisen, daß 
die Oberflächenspannung mit dein Kohlenstoff- 
gehalt wechselte. 

Glühendes Eisen ist eine flüssige Gallerte 
mit sichtbaren und unsichtbaren Schaumkammern, 
deren Wände im wesentlichen aus zähflüssigem 
Kisenkarbid . deren Inhalt aus zähflüssigem 
Eisen bestehen. Beim Zusammenschweißen von 
glühenden Eisenstücken Hießen, wie bei der 
Kegelntion des Eises oder dem Anwachsen der 
Gletscherkörner. Wände und Inhalt der Sehaum- 
kammern zusammen, wahrend der einseitige 
Druck des Schmiedehammers den Schmelzpunkt 
lies kohlenstoffhaltigen Eisens und wahrscheinlich 
auch des eisenhaltigen Eisenkarbids erniedrigt 
und dasselbe vorübergehend flüssiger und leichter 
beweglich macht. [„Verhandlungen des Natur- 
wissenschaftlich-Medizinischen Vereins zu Heidel- 
berg- 1907 S. :»;»;»- :?r.»;.| 

Die Konstituenten der Eisenkohle»stoff- 
legierungen. [.Metallurgie- 1907 Nr. 7 S. 21« 
bis 224; Nr. s s. 225— 241. J 

Leber de» Einfluß des Graphits, gebundenen 
Kohlenstoffes, Siliziums, Mangans und Phosphors 
auf die Festigkeit des Gußeisens. | „Eisen- 
Zeitung- 1907 Nr. 23 S. 399 400.] 

Henry M. Howe: Verhalten von Kohlen- 
stoff und Phosphor im Stahl. (..Engineering and 
Mining Journal" 1907. S. Juni. S. 10S7 H>S9.| 

Stickstoff Im Klsen. 

Der Einfluß des Stickstoffes auf Ei>en und 
Stahl. |„( entralblaft der Hütten- und Walz- 
werke- 1 907 Nr. 12 S. 2«n.| 

Hjalmar Braune: Leiter Stickstoffauf- 
nahiue beim Zementieren. | , Bihang tili Jern- 
kontorets Annaler- 1 907 Nr. 3 S. 191 204.) 
Schwefel im tr.iseri. 

J. Henderson: Leber die Verteilung des 
Schwefels bei Kokillen i Lehersetzung des V or- 
trags vor dem Iren and Steel Institute). [..Me- 
tallurgie- 1907. s. Juni. S. 348-349.| 



O. Legierungen und Verbindungen des Eisens. 

o 



L. Guillel: Konstitution und Eigenschaften 
der Borstähle. |..< 'omptes rendus ln-bdomadaires 

des seaiices de LAcadelllie des SeiellCes" 1907. 

13. Mai. S. KI49- l<i:.o.] 

Ferrophosphor. 

Ferrophosjdior. [„ The I rem and l'oal Trades 
Keview 1907. 29. Mär/. S. 



Chromstahl. 

Die bisherige industrielle Herstellung von 
Ferrochrom und der Prozeß Gin für die Her- 
stellung von Chrom und < hromb gierungen mit 
geringem Kohlenstoffgehalt. [ J YntralUatt für 
Hüften- und Walzwerke" 1907 Nr. 9 S. 191; 
Nr. Di S. 21 I 21.;.| 
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Perrosilizinm. 

J. Rothe: Ucbcr die Beziehungen zwischen 
dem spezifischen Gewicht und dem Siliziumgehalt 
im Ferrosilizium. Aus zolltechnischen Rück- 
sichten ist es erforderlich, den Siliziumgehalt 
von Ferrosilizium auf möglichst einfache Weise 
zu ermitteln, da Materialien mit einem Silizium- 
gehalt von mehr als 25 °o zollfrei eingeführt 
werden können. Als einfachste Bestimmung des 
Gehaltes an Silizium war die Prüfung des 
spezitischen Gewichtes vorgeschlagen worden. 
Im Königl. Materialprüfungsamte wurden daher 
diesbezügliche Versuche angestellt und zwar mit 
9 Proben mit 11.58 bis 77, 2!» ».. Silizium. Sie 
ergaben folgende Werte: 
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Es folgt daraus, daß bei <len für Verzollung 
wesentlich in Krage kommenden Siliziumgchal- 
ten von 22,8 bis 29.0 u ;o die Unterschiede im 
spezifischen Gewicht sehr klein sind. Der Acndc- 
rung des Siliziumgehaltes um 1 °» entspricht eine 
Aenderung der Dichte um etwa 0.02 °/o- Da diese 
Methode weder sehr genau, noch schnell genug 
ausführbar ist. mußte von ihrer Einführung 
Abstand genommen werden. [„Mitteilungen aus 
dem Königlichen Materialprüfungsamt zu Groß- 
Lichterfelde- 1 !>07 Nr. I S. 51-52.] 

Man gaustahl. 

E. F. Lake: Manganstahl und seine An- 
wendung als Schienenmaterial. [„American 
Machinist- 1907, l.Juni. S. 700-702.1 

Mckelslabl. 

Nickelstahl -Kesselbleche. [„Rigasehc In- 
dustrie-Zeitung" 1907, 15. Marz, S. 68— 69.] 

Yanadluuistahl. 

J. Kcut Smith: Vanadiumstahl. l„The 
Iron Age* 1907. SO. Mai. S. 1(561.] 

E. F. Lake: Einige Eigenschaften des Vana- 
diumstahls. [- American Machinist* 1907. 18. Mai. 
S. 632 -634.1 

Vandiumstahl. („Zeitschrift für Dampf Kessel 
und Maschinenbetrieb* 1907 Nr. 15 S. 151. | 

Fabrikation von Ferro-\'anadium in den Ver- 
einigten Staaten. |„L'Echo des Mines et de la 
Metallurgie" 1907. 17. Juni. S. 687.] 

Wolframstahl. 

T h o m a s S w i n d e n : Kohlenstoff - W'olfram- 
stähle. (Vortrat vor dem Iron and Steel Institute, i 
[„Metallurgie- 1907. s. Juni. S. 349 bis 371. | 



Zinnstahl. 

E. Isaac und G. Tammann: Leber die Le- 
gierungen von Eisen mit Zinn und Gold. Lehr 
Eisenzinnlegierungen liegen bereits mehrere Ar- 
beiten vor. Bergmann beschrieb bereits eine 
Legierung von 22 Teilen Zinn und einem Teil 
Eisen als harter denn Zinn und magnetisch und 
glaubte, eine Verbindung der Formel Fe 4 Sn er- 
halten zu haben, die weiß, sehr hart, wenn: 
streckbar und strengflüssig ist. Lassaigne 
erhielt eine Verbindung von der Formel Fe., Sn 
von der Harte des gegossenen Stahles. Deville 
und t'aron erwähnen eine Verbindung Fe So. 
die von Salzsaure wenig angegriffen wird. 
Nölluer gibt eine Verbindung FeSn 4 an: 
Berthier erhielt zwei angebliche Verbindungen 
von der Formel Fe,, Sn 4 und Fe 4 Sn. und Ram- 
in elsberg beschreibt eine Legierung mit S °. 
Zinn, den Formeln FeSn s oder FeSn 4 ent- 
sprechend. W. P. Headdcn will sogar acht 
Eisenzinnverbindungen erhalten haben. — Zi:r 
Entscheidung der Frage nach der Anzahl und 
der Zusammensetzung der Eisenzinnverbindungen 
wurde von den Verfassern ein Zustnudsdiagramm 
dieses Zweistoffsystems ausgearbeitet. AK 
Eisen diente ein Kruppsches reines Flußeisen 
mit 0.07 «0 Kohlenstoff, 0,09 °,' 0 Silizium. 0.08 »<■ 
Mangan. O.Ol 0/0 Phosphor, 0,015 °o Schwefel 
und 0,023 °/o Kupfer. Als Zinn wurde reinstes 
Material, in dem keine fremden Metalle nach- 
gewiesen werden konnten, verwendet . Man ge- 
langte zu folgendem Ergebnis: Eisen und Zii.n 
haben im flüssigen Zustande eine Mischungsliicke. 
die bei 1140° ('. von 50 bis 89 " 0 Zinn reicht. 
Kristallisiertes - -Eisen vermag Zinn bis zu 19" 0 
aufzunehmen. Die Löslichkeit von Zinn in a-Eiseti 
ist hiervon nicht merklich verschieden und 
der Zinngehalt ist von keinem merklichen Ein- 
fluß auf die Temperatur des Verlustes der mag- 
netischen Permeabilität des Eisens. Zinn und 
Eisen bilden mindestens eine Verbindung, deren 
Zusammensetzung wegen Seigeruug in diesem 
Falle nicht festgestellt werden konnte. Diese 
Eisenzinnverbindung, die sich bei 893° bildet, 
ist gegenüber Sauren widerstandsfähiger als ihre 
beiden Komponenten. Bei 780° liegt ein l'tn- 
wnndlungspunkt, und wenn sich eine zweite 
Eisenzinnverbindung nicht bildet, so besitzt jene 
Verbindung bei 496" einen zweiten l'mwand- 
lungspunkt. [„Zeitschrift für anorganische 
Chemie- 1907 Nr. 3 S. 281 -297.) 

Kiscn-Uold-Leglernng. 

E. Isaac und G. Tain mann: Die Le- 
gierungen des Eisens mit Gold. Leber Eisen- 
goldlegierungen liegen nur wenige Angaben vor. 
Hatchett, Wert heim u. a. haben schon 
früher über dieses Thema berichtet, doch i«t 
die Existenz einer Verbindung von Gold und 
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Eisen niemals behauptet worden, und wie das 
von den Verfassern der vorliegenden Abhandlung 
ausgearbeitete Zustandsdiagramm zeigt, existiert 
auch wirklieh keine solche. Fügt man zu Eisen 
(Sold hinzu, so nimmt die Hilrte des Eisens von 
4,5 bis auf 4 bei 5 °o Gold ab und wachst 
dann bei weiterem Ansteigen des Goldgehaltes 
bis auf etwas über 5 bei 10" u Gold, nimmt 
d;inn bei TO"'o langsam bis auf 4 ab. beträgt 
bei 80 °/o 3,5 und bei 90 °o Gold wie bei reinem 
Gold 2,5. Gold und Eisen mischen sieh in 
flüssigem Zustande in allen Verhältnissen, in 
kristallisiertem Zustande aber besteht eine 
Mischungslückc. die bei 1108° von 28 bis 63 °o 
Gold weicht und mit fallender Temperatur sieh 
bis auf 1 8 und 85 % verbreitert. Das Gold hat 
auf die l'rnwandlungstemperaturen des Eisens 
keinen merklichen Einfluß. [„Zeitschrift für 
anorganische Chemie" 1!K)7, Band 53, Nr. 3 
S. 291 297.] 

SpextalstaM. 

Dr. H. ('. H. Carpenter: Die Eni Wicklung 
des modernen Werkzeugstahls. [„Engineering" 
1097, 3. Mai. S. 569-571: 17. Mai, 8.1133 
bis 634.] 

Anlaß- und Sehneidex ersuche mit Schnelldreh- 
stählen. [„Zeitschrift für Werkzeugmaschinen 
und Werkzeuge" 1907, 15. Mai, S. 315 — 320.] 

Selbsthärtende Elsen- nnd Stabllcgieniiigen. 

Die eine neue Legierung soll enthalten: 
Stahl mit 0.2 bis 0,0 «u Kohlenstoff 90 bis 95 
Teile. Nickel 1 bis 3,5 Teile. Chrom 0,5 bis 
2 Teile. Mangan 0,15 bis 0,7 Teile und Va- 
nadium 0,05 bis 0.25 Teile. Eine zweite Le- 
gierung besteht aus 94,6 Teilen Stahl mit 0,1! °o 
Kohlenstoff, 3 Teilen Nickel, 1,5 Teilen Chrom. 
0.25 Teilen Mangan, 0.05 Teilen Wolfram und 
0,15 Teilen Vanadium. An Stelle der bei reffenden 
Metalle können auch die entsprechenden Eisen- 
legierungen verwendet werden. [Chem.-Zlg. Kep.] 

Kohlenstoffarme Eisenlegierungen. 

Edgar F. P r i e e : Herstellung von 
kohlenstoffarmen Eisenlegierungen. Das 
vorliegende Verfahren zur Herstellung von 
kohlenstoffarmen Legierungen, wie Kerrochrom, 
Ferromangan, Ferrotitan. Ferrovanadin u. a. m. 
besteht darin, daß man zunächst Ferrosiliziurn 
von hohem Siliziumgehalt und niedrigem Koblen- 
stottgehalt durch Schmelzen von Kieselsaure, 
Eisenerz oder Eisen und Kohle im elektrischen 
Ofen darstellt und das geschmolzene Silizid 
alsdann in einen zweiten elektrischen Ofen 
fließen laßt, in welchem es auf das betreffende 
Erz. dessen Metall sich mit dem Eisen legieren 
soll, einwirkt. Ein basisches Flußmittel (Kalk» 
dient zum Verschlacken der bei der Keaktion 



des Silizids auf das oxydische Erz entstehenden 
Kieselsäure. Beide Oefcn können aber auch neben- 
einander angeordnet sein und miteinander kom- 
munizieren. (Amerikanisches Patent Nr. 852 317 > 
[„Chemiker-Zeitung" Repertorium.] 

Titanlegierung für Geschütze. 

Eine Legierung, bestehend aus Stahl, Eisen, 
Nickel, Mangan und Titan, die infolge des hohen 
.Schmelzpunktes des Titans und seines verhältnis- 
mäßig hoch liegenden Retardationspunktes haupt- 
sächlich für die Herstellung von Geschützen 
und anderen hohe Temperaturen und starke 
Zugbeanspruchung aushaltenden Stahlteilen ge- 
eignet ist, wird in der Weise hergestellt, daß 
man zuerst Titan schmilzt, dann Stahl und 
Nickel zusammen schmilzt, hierauf dem ge- 
schmolzenen Titan Mangan zusetzt und dieser 
Mischung die geschmolzene Eisen-Nickellegierung 
zufügt. Ein gut brauchbares Mischungsverhält- 
nis ist: 95 Teile Stahl mit 0,10 bis 0,60 °/o 
Kohleustotr. 3 Teile Nickel, 0.50 Teile Maugan 
und 1,50 Teile Titan. [„Chemiker-Zeitung" Re- 
pertorium.] 

Unterscheidung Y«n Schnelldrehstnhl und 
gewöhnlichem Stahl. 

Da es aus zolltechnischen Gründen wünschens- 
wert ist, eine leichte Methode zur l'nterscheidung 
des Schnelldrehstahls von gewöhnlichem Kohlen- 
stoffstahl zu erlangen, wurden in der Stock- 
holmer Materialprüfungsanstalt einschlägige Un- 
tersuchungen ausgeführt, die zu folgendem Er- 
gebnis führten : 

Die für Schnelldrehstahl charakteristischen 
Bestandteile sind im allgemeinen Chrom und Wolf- 
ram in wechselnden, gewöhnlich aber bedeuten- 
den Mengen. Da die chemischen Verbindungen 
dieser Stoffe besondere Farbenreaktionen zeigen, 
so wurde zunächst versucht, ob es möglich sei. 
durch Auflegen entsprechend präparierter und 
angefeuchteter Läppchen auf polierten Schnell- 
drehstahl diese Farbenreaktionen hervorzurufen. 
Allein dieso und andere Versuche blieben ohne 
Erfolg. Ein brauchbares l'ntcrscheidungsmittel 
bieten dagegen die verschiedeneu Lösungs-Ge- 
schwindigkeiten bei Anwendung von verdünnter, 
kalter Salpetersäure (spez. Gew. 1.20): während 
gewöhnlicher Kohlenstoffstahl sich darin sehr 
schnell und unter reichlicher Entwicklung von 
nitrösen Gasen löst, wird Spczialstahl von solcher 
Säure gar nicht oder nur wenig angegriffen. 
(Chromstahl mit geringcrem Chromgehalt als 
4 °o löst sich indessen wie gewöhnlicher Kohlen- 
stoffstahl, d. h. unter lebhafter Gasentwicklung, 
auch wolframarmor Wolframstahl und alle 
Nickelstahle verhalten sich wie gewöhnlicher 
Stahl i. [...lernkontorets Annaler* 1907 Nr. 2 
S. 145 — 147.] 
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P. Materialprüfung. 

— Q 

I. Mechanische Prüfung. 



1. Allgemeines. 

L. Guillet: Bericht ülji i r den internationalen 
Materialprüfungs-Kongreß in Brüssel. [„Memoircs 
de la Societe des Ingenieurs Civils de France" 
1907 Februarheft S. 29S-340.J 

Gunnar Dillner erstattet den üblichen 
Bericht über die Tätigkeit, der Materialprüfungs- 
anstalt an der Kgl. Technischen Hochschule in 
Stockholm im .lahre 190t». [„Jcrnkontorcts 
Annaler- 1907 Nr. 2 S. 12ti — lf.2.j 

H. J. Hannover: Bericht über die Tätig- 
keit der Dänischen Staatsprüfuugsanstalt im 
.lahre 190(1. [„Ingenii-.ren" 1 !>07, 2.">. Mai. 
S. 1112 — 1(57; 1. Juni. S. lf>9 — 174. J 

Feststellung von I nte rsnrliiinpsmethoden über 
die Homogenität von Eisen und Stahl behufs 
eventueller Benutzung bei Abnahme. [„Metallurgie " 
1907 Nr. 4 S. 109— 1 1.").] 

E. Preu H: Ergebnisse neuerer Dauerversuche 
an Metallen. [„Dinglers Polytechnisches Journal" 
1907 Nr. 7 S. 100—102.] 

Prüfanirsinaschlticii. 

Neuere Materialprüfungsmnscliinen der Firma 
Richle Pros. Testing Machine Co. in Philadelphia. 
| „Gießerei-Zeitung" 1907. lö. .luni. S. H(>:> 
bis 370.1 

Probiermaschine von Sankey. [„Dinglers 
Polytechnisches Journal" 1907 Nr. 12 S. 1*8.] 

Einfache Prüfungstnaschine. [„Zeitschrift des 
Vereines deutscher Ingenieure 1 * 1907 Nr. 14 
S. ').-»').] 

Kettenprüflingsmaschine. [..The Engineer" 
1907. 19. April, S. 391.| 

B. Hopkinson und E. G. P. Thring: Hin 
neuer Torsionsmesscr. [,. Engineering" 1907, 
14. .luni, S. 7(>H — 771 .] 

K. Preuß: Schreibfedern mit selbsttätigem 
FarlmnchflußfürSchaubildzcichner. [„Mitteilungen 
aus dem Königlichen Materialprufungsaint zu 
Groß-Lichterfeldc" 1907 Nr. 1 S. 49- 50.] 

Härteprüfung. 

YV. J. Palleutine: ("eher Härteprüfung. 
[„American Machinist" 1907, 1. Juni, S. (59S.) 

.1. E. Stead und T. G re v i lle- J oues : Die 
Hrim-Ilsehe Methode zur Hartebestitnmung. [„The 
Iron and ( «ml Trades Review- 1907, 12. April, 
S. 12Di -121 7.1 



K. Malm ström: Versuche mit Gußeisen u>«-r 
den Einfluß desKugeldurehmessers und des Drucke 
bei der Brinellschen Methode der Härtebestimnmm;. 
[.DinglersPolytechnischesJournaP1907.Bd.;5-2i. 
Nr. 3 S. 33—3«!.] 

Dr. Paul Ludwik: I'eber HartebestimmuD. 
mittels der Brinellschen Kugeldruckprobe und 
verwandter Eindruckverfahren. ( Vgl. Stahl ur.l 
Eisen 1907 Nr. 24 S. S58 — S59.i [„Zeitschrin 
des Oesterreichischen Ingenieur- und ArchitekM- 
Vereins" 1907 Nr. 12 S. 20.-)— 209.] 

Dr. Oswald Meyer: Ueber die l.udwiksiii- 
Kegeldruckprobe. [„Österreichische Zeitschrii: 
für Berg- und Hüttenwesen 1 - 1907 Nr. 21 S. J »; 
bis 2.-»S.j 

2. Untersuchung besonderer Materialien. 

B. M. Grataula bespricht die Material- 
prüfung breittlanschieer Difl'erdinger B-Pnri- 
trager. [„De Ingenieur" 1907. lfi. Juni. S. 4:C 
bis 441.) 

C Bach: Ergebnisse der rntersiiehung ••inr- 
bei der Druckprobe aufgerissenen KesselhMi-v 
[„Zeitschrift des Vereines deutscher Ingeniecn " 
1907 Nr. 19 S. 747 — 7."» 1.] 

C. Bach: Aufreißen eines Kesseldom« - M 
der Druckprobe. [„Zeitschrift des Verein- 
deutscher Ingenieure" 1907 Nr. 12 S. 4H5-4t;<.| 

Hiß im vollen Blech eines Scbin"skess>l>. 
[„Zeitschrift des Bayerischen Hevisions-Verein»* 
1907 Nr. H S. 7«; — 7 7.] 

Pich. Eichhoff: Riß im vollen Blech eine« 
Schifl'skessels. [..Zeitschrift des Baverisrh-n 
Revisions-Vereins" 1907, 15. Juni. S. 1 1 5 - 1 1 7.) 

F. .1. Cook: Zugfestigkeit des Gußeisen*. 
[..The Fouudry Trade Journal" 1907 Maiheft 
S. 201— 204.] 

Heid T. Stewart: Versuche mit überlast 
geschweißten Stahlrohren. [„ Proceedings "f 
the American Society of Mechanieal Engineers* 
1907. Band 2*. Maiheft. S. 1440 1447.) 

C. Bach : Versuche mitcinbetoniertemTliacliir- 
Eisen. [„Zeitschrift des Vereines deutsche 
Ingenieure" 1907 Nr. 13 S. 50C.) 

Ziem : Schmiermittel und ihre Prüfung. [„Zeit- 
schrift, des Vereines deutscher Ingenieure" l''"* 
Nr. 12 S. 471 -472.] 
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3. Lieferungsvorschriften. 

Albert. Ladd Colby : Vergleich der amerika- 
nischen umi außeramerikanischen Lieferungs- 
vorschriften für Eisenbahnschienen. [„Ri-Monthly 
Bulletin of the American Institute of Mining 
Engineers" 1907 Märzheft S. 345 — 352.] 

Normal - Lieferungsvorschriften für Stahl- 
Schmiedestücke für Marinezwecke. [„The Iron 
and Coal Trade* Review" 1 HOT. 7. Juni. S. 2027.] 



Normal - Lieferungsvorschriften für gewalzte 
und gezogene .Stahlstabe für automatische Ma- 
schinen. [..The Iron and Coal Tradcs Review" 
1907. 7. Juni, S. 2028.J 

Bauvorschriften. 

Acnderuugcn und Ergänzungen der Bau- 
vorschriften des Englischen Lloyd von 1 HO*» bis 
1907. [„ Sehiftl.au- 1907, -J4. April. S. »30 
bis 532.] 



II. Mikroskopie. 



Dr. Hjalmar Hraune: Die mikrographische 
Untersuchung des Eisens und Stahls. |..Eison- 
Zeitung" 1 907 Nr. 13 S. 223 224; Nr. 14 
S. 243 245: Nr. 1 5 S. 259 -200 ; Nr. 1 1; S. 27<i 
bis 27 7.] 

Leon Guillet bespricht die industrielle 
Anwendung der Metallmikroskopio. | Genie 
Civil- 1 907. 15. .luni. S. 111 — 113.) 

Albert Sanveur: Die Anwendung der 
Metallographie auf das Gießereiwesen, f. .The 
Foundry" 1907 Aprilhcft S. 79 S2.| 

H. v. Jüptner: Das Kleingefüge des Stahles. 
[„( lesterreichische Zeitschrift für Her g- und Hütten- 



wesen" 1907 Nr. 13 S. 1 Ii 1 — 1 (!4 ; Nr. 14 S. 177 
bis lSO.j 

E. Heyn: Ueber Aetzverfahren zur makro- 
skopischen Gefügcuntersuchnng des schmiedbaren 
Eisens und üher die damit zu erzielenden Er- 
gebnisse. [„Metallurgie" 1907 Nr. 4 S. 119 
bis 122.| 

W. Ast: Ueber die bisherigen Leist untreu 
auf dem Gebiete der makroskopischen Unter- 
suchung Act z versuche nies Eisens. [..Metallurgie" 
1907 Nr. 4 S. 123.| 

Dr. Win, Campbell: Veränderungen im 
Gefüge von Eisen und Stahl. |.. Journal of the 
Franklin Institut" 1907 Juniheft S. 407- 4:14. | 



III. An 

1. Allgemeines. 

H. E. Diller: Itericht der Kommission für 
einheitliche Methoden bei der Analyse des Eisens. 
[„The Iron Trade Review" 1907. Ii. .luni. 
S. 914 — MIß.] 

.HabflUssiirkelten und Titersubstnnzen. 

Alb. Vesterberg: Ueber die Titerstellung 
von Siluren durch metallisches Magnesium. (..Zeit- 
schrift für analytische Chemie" 1907 Nr. 2 S. 81 
bis 93.] 

F. .1. R. Carulla: Verwendung von Normal- 
Ammoniak-Lösung in der Accidimetrie. [..Journal 
of the Society of Chemical Industry 1907. 
lf>. Marz, S. ist; 1S7.J 

Edward C. W orden behandelt die Löslichkeit 
von Kaliumpermanganat. | ..Journal of the Society 
of Chemical Imlustry" 19"7. 15. Mai, S. 452 
bis 453. | 

Neue Laborntoiiniusapparate. 

A. Kleine: (iascntwickliingsapparat. (..Zeit- 
schrift für angewandte Chemie" 1907 Nr. Iii 
S. fi.V> — 65*>.| 

Neuer Rühre r für enghalsige Gefäße. |.. Che- 
miker-Zeitung- 1907 Nr. 4C S. 5S4.] 

H. I'fyl: Ein neuer Absorptionsapparat. 
[..Zeitschrift für analytische Chemie" 1907 Nr. 2 
S. 150-157.| 



^tisches. 

Heinrich Leiser: Selbsttätiger Filtrier- 
trichter für die quantitative Analyse. [„Zeit- 
schrift für angewandte Chemie- 1907. 14. Juni. 
S. 999-1001.| 

J. M. Camp beschreibt eine neue maschinelle 
Schüttelvorrichtung für Laboratorien. |.,The 
Iron Age" 1907. 30. Mai. S. 1H35.] 

2. Untersuchung der Erze, des Eisens 
und seiner Legierungen. 

Allgemeines. 

Dr. -Ing. Eck wählt: Wie kann sich eine 
kleinere Gießerei ihre Roheisenanalysen selbst 
anfertigen? [..Gießerei - Zeitung" 1907 Nr. 7 
S. 193 — 195; Nr. H S. 225 — 22<i.] 

Dr. Gino Gallo: Heiträge zur Analyse des 
Eisens. |..Rassegna Mineraria" 1907 Nr. 1 1 
S. itir»— l»;s : Nr. 12 S. 1*4 — 1**1: Nr. 13 S. 2»>0 
bis 203; Nr. Di S. 24S--J50.| 

Dr. Gherardi Guglielino: Zur chemischen 
Analvse der Schnelldrehstahle. [..Rassegna Mine- 
raria" 1907 Nr. 9 S. 134 13ü.] 

Probenahme. 

Max Orthey: Probenahme und Analyse der 
Proben auf Kinenhüttenwerkcn. (..Metallurgie" 
1907 Nr. 9 S. 2<;ii 27 7.) 
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Chrom. 

V. Farsöe: Leber die jodoinetrische Be- 
stimmung von Chromsäuro und Mangausuper- 
oxyd. [.Zeitschrift für analytische Chemie" 1907 
S. Nr. 308— 310. J 

Eisen. 

Kagnvald Stören: Ueher die Trennung 
des Eisens von anderen Metallen der Eison- 
jrr-u pft»-. [.Zeitschrift für analytische Chemie" 
1907 Nr. 5 S. 299 307. | 

Nickel. 

< Krunck beschreibt eine neue Methode 
zur Bestimmung des Nickels. [..Zeitschrift für 
angewandte Chemie" 1907 Nr. 20 S. 834.J 

Dr. George T. Dougherty: Hasche Nickel- 
bestimuiung im Stahl. |,The Irou Age- 1907. 
25. April, S. 1274 — 127-i.J 

Phosphor. 

Randolph Bölling: Zur Bhosphorhestim- 
mung nach H. E. Slocum ivergl. Zeitschriften- 
schau I S. 470t. [..The Iron Age-' 1907. 14. Febr.. 
S. 500.[ 

Schwefel. 

.lohn (>. Koos: Ctiterstichungen über die 
Schwefelbestimmung im Eisen nach der Chlor- 
bariummethode. |„ Hinang tili .lernkontorets 
Annaler" 1907 Nr. 2 S. 1 ÖO — 1 ">»>.] 

Schwefelhestimmungsapparal von C. Becker. 
[., Chemiker-Zeitung" 1907 Nr. 44 S. 5l!3.[ 

Schwefelbestimmungsapparat von v. Nostitz 
und Jankendorf. [„Zeitschrift für analytische 
Chemie" 1907 Nr. 2 S. 157 I5K.| 

1.. I.. de Köninck: l'eber das Glühen des 
Niederschlags vou schwefelsaurem Baryt. [„Bulletin 
de la Societe (liimiquc de Belgique" 1907 Nr. 3 
S. Uli 12'». | 

Titan. 

Alf. Grabe: Bestimmung von Titansäure in 
Eisenerzen und Schlacken. |..Bihang tili .lern- 
kontorets Annaler" 1907 Heft 0 S. 335 - 303. | 

Wolfram. 

Paul Nicolardot: l'eber Wolframanaly.se. 
[„Comptcs rendus hchdomadaircs des seances de 
TAcademie des Sciences'- 1 907. 22. April. S. K.->9.| 

3. Brennstoffe. 

.1 unkers: Das automatische Kalorimeter von 
Junkers. [..Journal für Gasbeleuchtung und 
Wasserversorgung* 1907, S.Juni, S. 520 521. | 

M. S. Haehita: Das spezifische Gewicht 
der Kohle als Maßstab für ihre Reinheit. [..En- 
gineering and Mining Journal" 1907. 0. April. 
S. «170— Ii 7 1.] 



Dr. H. Langbein und Dr. Ed. Graefe: 
l'eber den Einfluß von wasserstoffhaltigem Sauer- 
stoff bei Heizwerthestimmungen. [„Journal für 
Gasbeleuchtung und Wasserversorgung" 1907 
Nr. 15 S. 332 -333.] 

(tftsanalyse. 

<>tto Felgenhauer: Die Reduzierung eines 
zu analysierenden Gasvolumens auf seinen Normal- 
zustand. [..Berg- und Hüttenmännische Rund- 
schau" 1907 Nr. 12 S. 175.] 

R. Threlfall: l'eber Messung und Prüfern: 
von Generatorgas. [..Journal of the Societj 
of Chemical lndustry'- 1907. 30. April. S. 355.! 

4. Wasserprüfung. 

Dr. Max Mayer und Dr. E. Kleiner: 
Kritische Untersuchungen über Wasserreinigung 
[„Journal für Gasbeleuchtung und Wasser- 
versorgung" 1907 Nr. 21 S. 479 -4*7; Nr. 22 
S. ;,02- f>08. j 

Dr. Max Meyer und Dr. E. G. Kleiner: 
Ceber die Methoden der Härtebestimmung im 
Wasser. [„ .1 otirnal für Gasbeleuchtung und Wasser- 
versorgung-' 1907 Nr. 15 S. 321 327; Nr. U 
S. 353— 3511. | 

Oeljjrehaltbestimninng. 

Zschimnier: Die Bestimmung des Oelgehaltes 
von Dampfwassern. Ein annäherndes Erteil über 
den Oelgehalt eines Wassers bietet seine Durch- 
sichtigkeit. Das bekannte Verfahren, das Gel ohn- 
weiteres mit Aetherausdem Wasser auszuschütteln, 
ist nur bei starkem Oelgehalt mit Vorteil an- 
zuwenden. Es wurden daher Versuche angestellt, 
das Gel mit fein verteilter kohlensaurer Magnesia 
niederzureißen, wobei leidlich befriedigende Re- 
sultate erzielt wurden; spater benutzte man mit 
Vorteil Tonerdehydrat hierzu, und zwar wurde 
dieses in der Flüssigkeit erst auf chemischem Wege 
erzengt. Zur Bestimmung des Gelgehaltes nach 
diesem Verfahren versetzt, man 1 bis 5 Liter 
Wasser mit einer Losung von 0,3 g schwefel- 
saurer Tonerde, fügt eine zur vollständigen 
Zersetzung der Tonerde nicht ganz ausreichende 
Menge Natriumkarbonatlösung hinzu und mischt 
gut. Nach der Klarung hebert man ab. bringt 
den Niederschlag in einen Scheidetrichter, ent- 
fernt einen weiteren Teil des Wassers und löst 
durch Zusatz verdünnter Schwefelsaure. Sodann 
schüttelt man mit Aether, mit dem man vor- 
her die VersandgefaOe ausgespült hatte, aus. Der 
ölhaltige Aether wird mit frisch geglühtem Na- 
triumsulfat entwassert und nach entsprechendem 
Stehen filtriert, abdestilliert, und der Rückstand 
getrocknet und gewogen. [.Zeitschrift des Baye- 
rischen Revisions-Vereins- 1907. 15. Juni. 
S. 107 — 10S. [ 
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Aktien-Gesell sc halt 

Neufjer Eisenwerk 

Heerdt bei Neufj. 




1. Einrichtungen 
von Walzwerken 

(Rollginge, Schleppzüge, 
Walzenständer, Einsatz u. 
Ausstoßvorrichtungen für 

Blöcke. Mischer, 
Schlacken wagen und Gieß- 
pfannen). 

2. Hebezeuge 

(hydraulisch u. elektrisch) 
Akkumulatoren und 

Pumpen. 

3. Gußeiserne 

Fl.- Rohre 

und Rohrfassons (Muffen- 
röhre) u. Muffen-Fassons. 

4. Economiser 

(Vorwirmen. 

5. Armaturen 

ii.iv Hochöfen 

(Winderhitzer, Siemens- 
Martinöfeno.Genera'toreni. 

6. Hydraulische 

Pressen. 

7. Heizungen 

(Rippen-Heizrohre und 
Rippen-Heizkörper 
7Bib kompl. Anlagen). 



Gewerkschaft Brillo, Funke 8 Cd. 



Telegramm-Adresse: 
Blechwalzwerk, Schalke 



SCHALKE in Westfalen 



Gegründet 1866 
Arbeiterzahl 1400 



Blechwalzwerk eigenem Martinstahlwerk 

Lokomotiv-, Kessel-, Schiffs-, Reservoir-, Brücken-, 
Konstruktion^ - und Feinbleche Riffelbleche 

Universal -Flacheisen in la. Siemens - Martin - Flußeisen in anerkannt besten Qual itäten. 

1681 



und Stirnscheiben, gekrempte 
Lokomotiv- und LoKomobil- 



Bearbeitete Kesselbleche in jeder Art und Größe 

z. B. Maschinell gebördelte II «nP7ia1flrtHpn 
Böden, ausgehakte Böden öyVLlalVVUXU 

Feuerkasten-Bleche, geschweißte Stutzen, Flammrohrbunde, Dome, Galloway-Rohre etc 

— Wulstrohre (Wellrohre) nach Kraus 1 



HZ 

Dynamobleche, Dekapierte Bleche jeder Art zu Stanz- und Emaillierzwecken, 

&m&im/sBBBtGLr-ir-i in vorzuglichster Qualität. mssasssisss&&ssMsm 
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Gebr. Körting iktiengesellscuaft,?^ 



außerdem Fabriken 




, Wiest Öiterr. Maachlnenban-Akt,-Ge». Körting. 
In: J 0eartarl»PoneDtet Societ* Anonima Itnllana Koertiag. 

I MoiUani Rats. Ma>eRfnenbav-Ak1..tie«. Brttja KSrtlng. 

Kondensationsanlagen 

mit Streudosen -Rückkühlung. 

Dampf- und Wasserstrahl-Pumpen 

and Gebläse. 
Universal-Injektoren. 

■Betriebs-nBSSBlspeisE pumpe. 

Pulsometer. 



Luft-, Wasser- u. Dampfstrahl-Ventilatoren. 

Dampfstrahl - Unterwindgebläse, 

Schlamm- und Sand -Elevatoren, 
Komplette Anlagen für Wasserversorgung, 

Ventilation, Badeeinrichtimg, Brausebäder. 



1000« 




Deutsche Werkzeugmaschinen-Fabrik 

vorm. Sondermann & Stier, CHEMNITZ. 



Telegr.-Adr.: ..Fabrik Sondermann" 



Ausschließlich Werkzeug - 
Maschinen für Metallbe- 
arbeitung für allgemeinen 
Maschinenbau, Eisenbahn - 
Werkstätten, Schiffswerften, 
Arsenale a. s. w. in allen 
Dimensionen. 



Speilal - Konstriktionen 

für 

Schnellbetrieb. 

1847 




Doppelte Horiioatal- Fräsmaschine. 
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Rrorkhau«, 'irbr . Iiun'IJnrf S4 

Brairk, -mm, Ihrlmand t 

de. "Dt loaepk. Wlr«rrAr»BUdl AI 

Ckaa. Fabrik - Blllaarlrr. üamnvrq «I 

Daelea, Mai, Dn«.arldarf it«. 71 
lliapfkr^rl- g. Gaaoartrr-Fakrtk A--fi. 

Tertt.A Wllke 4 Ol , Bmaarkwrl«, 41 

Ork». A. L. «.. Ball* a. 8. 4t 
1'raUekrRlfkltinUU Werke uAarbra. 

Gark«, Ukflicrrr A To. Akt -Gm * 
Itrglj'keXilra-Wrrkiegqmwek Fakrik. 

Berll«-Ober<rki,aeweldr il 
Peutarke Wtrkrraqaurfeiaeg-Fakrik 

i kemtili I 
lliagler <rke Ma<rkiaen(akrik. A.-C., 

Zarlkrarkr« • Pfal«> S 
Hianeadalil. R (V .A, Ii . KaaaUrrker 

kltlr krk Mrrlr a. i. Rlkr IM 

Prerrr KrarakriBt A lim*p HaaanTer SO 
P«iakar«er Maarhlarabao-Aktlea Gea. 

»ora. Bffkra A Ktetnaa. Daiakarf fcO 

Diiabarqrr Haarkiarafabrlk J Jarjer I* 

Dajardig, F. F., imaeldarf I« 
tlaaaeldoritr tVujra- a. Haickiaea 

faknk Ed. .v kmilt A Ca.. (i. a. k. II. 1/ 
l»u«»el«erk Km. Hrkalir Vallw-kaaara, 

Okrrraaarl bei IHweldar' M 

Kbbiaqliag«, War. Logt«. B»br«liinb»rq 7: 
Krkardt. Iraat. liorlaogd. Srkaraalelae 

BinrikKifB-Aktlra V»r»ia HadrliBqrB 1 1 



FhrKardl A S*k*er, Srklcifankle bei 

Saarbrarkrg I* 
KlrUrBtee*«ttrke Fabrik Bkrrll Hai 

Srk*rfbA('(i..A.-C.. RkrTjt «4 

FnlrB^rq.HixallaiiAro .Malbrlaa Kk. S« 

Fabrik Matt FMikt« R.Kaalg. Aaaaa 7» 
Felle« A G»illeaaaie-LaharTenrrrkr, 

Akt Gt Fraakfart a. I SS 

Frrkrrk. 1 . A Ca . Aarbea-Farat AI 

f lurk A I'«., Kala Rk. 7» 

Flakr. i'arl Brtill AS 
de Frlea, Belarick.G.a kB .DgaaelgVI 

I aacal. .1 

4« FtiM 4 r«., A R., DlMtlAarf t» 

Inn F. 1.. Haurldarr. Tr«*« Buir»» )i> 
Ganeiawrrk». WlKrl i»r Buaaier 

IlmaeU. I 
<-"!!•'• Toi Krbagaaq mg !l . um» .- 

ABlaqea. G.m.b.H.. Daaaeldarf in 
Grirllirkaft fir Ferdrraalatjra Rmt 

Rrrkrl a.k.H.. St Jobaan Saarbr 3t 

Gawrrkark. Grill«. Falka 4 ('«., Sc balka t 

Gl v via «. Bijda». Brrlla. Uth. AgnUll 7 1 

Glualni A Srkollvrr.Srbarrt k Aplrrk. 13 

G.ld»rkaldt.Tk.. Akl TVrali. Raa«« «C 

<; nt*ramt:a Gaataf , >i- jhoin 'Wulf > 4S 

ürtCaain, l'r R. Ilui^urq Kakrart 71 

Gat>hn"ggaq<klit', (Ibarkttaat II 

Hu>. C W . Rtn^rkrld •« 

dr Hara. L Srrlie k. Raggaiar »7 

Halhark, Rraal. A. C.. MawlAarf 44 

Hinifl A larq, Utataldnl Ii 
HuBarrrarkriairkiarabaa-A. -G.tara. 

Grarq Rqrderf. Hananm UaArg 3? 

Hartqatwrrk A Barrl«. Grra 'Rrati At 

Hrttgrr, K.. HAgatorriral II 

Haliiidaatrir Kaiafnlaglrra. Kaiaaral. 71 

Irl«*. Ilrrm . I>fat b Slrqrn 47 

,'aaq. Ar» . Jggqralhal k Kirrbrga.AS. 4« 

Jaakrratbrr Gtarrrkarhafl. Jaikrrath SO 
kalkrr H'crkiraqaa'rli -Fabrik Rrrarr. 

Srkanaibrr A Tu., Akt-Gr-.. Kalk 37 

Krfcra, C hkmttef 71 

klvaar. .tag.. U-Tlnitd kl 

K»rk. Frlrr. Kalk-ktlo A? 
kolnitckr tlaarhlirgltag Akt.-Gr« . 

k«l«-R«iralkal It 
kirlioi.G»br ,A.-C-, K*rtig«ad»rr k H»a» I 
Kropp, Krird., Aktirigrwll<cba(t, 

Staklvrrk Aia«i. Aoori I.W. I 

|,adr«i« A V»., Darlauad H 

I.Mkb<T<l. B- Wille« a. : Robr 71 

Um, Hrlanrb. Hunbria II 

l,(«drr< A i'e . Itnltrrdaa 42 



MM 

Liaduiua. K.. Oaitkrtet 41 

I ihr . |'k„ Hr«tf( «. i. Rt<i It 

l.armaag. Frlt« W.. Rrrlla IJ 

Ui. Iii'drra. LgAvigakafa« a. Rh. AI 

«alardk 4 Ca.. A.-C.. IiB««rli«rdO t« 

Vaanr-aaea. IL RraaekriA tl 
Marki.rk. Nurkigrabai-Ai-Ult l.adwi, 

Sttckrakala A. C. Wrltrr-Rakr 7 

Maram, M laaikria II 

lari. W . Si M r« I. W. 71 

■a-rkiarafcaa Akt Gea LUIckr. Baekaa 3 1 
Sa-rhiBraba«-ArL-fiM.fara Brrilffld, 

Ilairk I Ca.. PrM Karaliaralhal tl 
VurkiarakaiAkllfiqaaallirkart T«ra 

Grbrldrr Klrlg. [»aklbrork S7 

■a.<rfciBfBfakr ..Deilatklud". Dartal. tl 

Maarklgrafakr Htkraiallrra.DiaMMtff II 
«»«rkiBf Bfahrlk Odeaa«, 0 m. k. B , 

tlarkrralrbra II 
Ma<diiara- «. Araalirraftbrlk Tara. 

B. Brnrr A Ol, Barkat «. lai« SV 
Sa-rhiara- a.Wrrkiriqfabr.Kabrl I.W. 

Vnqrl 4 Srkaaau*, Kakal I. W II 

Ma.rr 4 Schaidt, OIrabark a. « II 
MrMli-ra 4 Wrlt-rakrrg Tara. Carl 

Fraarlari. Srkafrldalti Srhlr.lra II 

letrk 4 Baabrock Altaia Baakarf St 
MrrkVhr 0«aaa- A Fk«>pkal-Wark( 

A.-C. Barbar« a. Elb» IS 

Mrtrr. Ctrl Brra., D4«<rl««rf 17 

M. »f r II . 4 C«.. DtualAart II, II 

laana, Wilbrln. WrUlar II 

Morqaa Cnaatra riio« C« . Wart» alcr.l. II 

Solirr. K. 4 Tk , BrarkvrA« t. w II 

Hollrr 4 BrraU. IIa v S.-Tr*lk« I« 

3t mI !'r Wa. II . 4 C«.. Rallrrataa tU St 

Rath Srkaldl, (i. a k. II.. Brrlla tl 

Nrakaia. R.. Kalo a Rb 71 
übrrkaqrnrr laüfklarafakrlk , DaB 

Ba«»rr, Haqra I. Vi. II 

Okrrarkl K»a.t*|w.. R Bryer, GlrlwIU j I 
Flaliiarhr I kaaatte- aad Tiatwarkr, 

Akt. Cr«., Ilarakcrg (Bkff.v 41 

Forttrr A <V. Akt -Gra . IVortasad 17 

F«kll|, 1 . A.-C . lali-ZaliaUek II 
FakartT A WlttrkigA. lurkianku- 

A «. »ruklart a ■ Bnrtrakti« U 

Fallltur A Wrrtkrla. Wlra 44 

Frril. Rctatra.Ytrn«, Rui«T«r IS 
l*aBpra-B.G«bla'r-Wrrkf H Jarajer, 

Uipiiq-Fla«wlü 14 
KkrtDT Üaarbiarafabrik WiadkalT4( • , 

O.a. K.B.. UwlM I.W. tt 

RrKh»ald. AlfBtt, UbAo» B.C. IS 



ßbna 




Rk«i « . Daapfksauai- (. 

Rattarr. G.B b H TJ< 
- rr 1 A. 

warra-Fabrik, A.-C^ 
Roakarbrr R«tt*a«rrka. 
SaadTtkrai Jrrrrrrkt l 

BaaMn, 
Brktnuu. Wllk , Rkardt IbAb: 
Uli ll lt. Carl Galt. IktraaM 
Srbmatalla. Iraat Barha 
Sebmidl Faal. I Dffajrai. 
RrUltwIalL C, IttunAa L f 
Urhradrr. Pul. Ittrfcaa 
««aert 4 Brrkrl. Kali a. tt. 
Siaoart 4 Hladi-«k. WrM IT 
Sarai. I*«l». A RH ak.lOMaa'lr-'; 
Rahler, Wilbrla, luakala 
SUilatkalJt Jutta, Orastal I I r 
Stria, J .ha G.. 4 C... l.kaL. Cuürr»rr | 
Statt. L Rtsttajart 
friMBlil, Bdurd. 4 Ca.. San 
Trrtitier Stakl- «ad tiarart-ka na 

RtaMlkr 4 C«_ Wn* I 
Tkatar«. Rdaarl. Mttrkra I! l II 
Tkna»< Alpkngar. I latfM Mttl 
Tkaawtrk Blrkrick. Btakrtok a. tt t 
Ttilicftr l«fM«ttartia. AkL-Cau 

Vrllarfc. St*l«r«jark I 
frrrtalfjtr rk-».-Bft»II.B atlilkaraA 

Ukaratarir« BrrU« laar» I 
rrrriBiqtrlaackiirgfabnkAaajaaria 

«a«rln»raba«|r«. Narikrn.AA t 1 
It .SaaamalTwrrkr. üa i 9 < 
Trrara. Rn»a. DartaaaA 
Vau. Fritt. Kala EorrgfrU 
TTfta, B J 4 i - 
Waqarr A C».. Irartatai. Wi 

aaaeklar«f«krtk all 
Walir«iira>r>l Tara lalaak t > 

Akl Ga«., Siagra I. Watt 
Waralrlarr Grakea- a. HlUaa •frt> > 
W«il. L. 4 laaakarAL. Itaakt ■ Taxa < 
'Inaad : l.iakeawrHa 
rt>i-ag|lrr.Gtbr.FrgkMI laakrak a 
Wwtr. Irulla , CartaktACa.tjaa I 
WidrkiaA. i . Üia-rlitarf 
Hllkawltirr Brrqbaa- «.Ikltata» 

«raarUckafU Wl|ka«iu lUrn 
Warth. Pul, Llimktrj 
ZakaL Haakart 4 Ca, Bakullllri R 
/-rho'ka'a HurkiariftkriA kutan : 
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Silberne Staatsmedaiile — Dflsseidorf 1902 — Silberne Ansirtellnngsmedallle. 

Franz Brunck, Dortmund 

haut für eigene oder fremde Rechnung 

oke re ian lagen 

mit Gewinnung der Nebenprodukte 

(Teer, Ammoniak, Benzol etc.) 

auf Grund vierundEwanzigjahriger Erfahrungen in eigenen Anlagen und nach Minen 
speziellen, in vielen Betrieben bewahrten Verfahren und Konstruktionen. 

Koksöfen „System Brunck" 

D. R.-P. 73 504, 89 775, 104 664, 187 568, 144 769. 
Zahlreiche Ausführungen im In« und Ausland. 

FabHkationsprodukte : 

Teer, Ammoniak, Roh- and gereinigte Bensole, Beinbensel, Reintolsol, 
SolTent-Nspht*, Teeröle, >aphUlio ete. im 
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Dingler sche Maschinenfabrik a. e 

Zweibrücken (Pfalz). 



r 




Winderhitzer 

mit sämtlichen dazugehörigen Armaturen. 

Über 170 Stück geliefert und in Arbeit. 



Hanpt-l£rzeujgnif*^e. 



Maschinenfabrik: 

Betriebsmaschlnea, Fördermaschinen nnd Haspel, 
Grabea-Yentllatoren, Luft- Kompressoren, 
Geblisemaschinen, Pnmpmaschlnen, Gas- 
maschinen, Generatoren System Platten. 



Kesselschmiede: 

Dampfkessel, Ueberhltier, mech. Roatbeschickan* 
gen, Winderhitzer, Glchtrerseblflsse, Hochofen* 
nnd Fördergerüste, Gasbehälter, Gasrelnlgangn- 
Anlagen, Gaswaseher Patent Thelsea* Elsen* 
konstraktionen, Hlecharbeitea. 1046 
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Wagner & Co, Dortmund 

Werkzeugmaschinen -Fabrik m. b. H. 

Spezialität: Schwere Werkzeugmaschinen, 

Eigene Eisengiefserei für Stücke bis 
50 000 kg Einzelgewicht 




Spezlal - Schrupp - Bank 

mit 1 Support, 650 mm Spitzenhöhe, 4000 mm Spitzen weite, für einen Span- 
queraohnitt von 160 qmm bei 15 m Schnittgeschwindigkeit 
und 60 kg Materialfestigkeit. 



OruHcfU ca. 23000 hg. 



894 



Dliieldorfer Ausstellung 1902 : Goldene medaille ■ Silberne Sraalsacaatlle. 



Finna 
gegründet 1686 




Deutsche Elektrizitäts-Werhe 

zu Aachen 

— Garbe. Lahmeyer & Co. — «knengestiisdisn. 



Elektromotoren 

jeder Stromart, Größe 
und Spannung. 




Telegr Adresse 
DYNAMO AACHEN 

Femsprecher 
Nr. 898 und 899. 
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Märkische MaschinenbauanstaU 

hüsSTUCKENHOLZ«. 

WETTER RUHR (westfaienj 
Telegramm Adresse STUCKFNHOLZ Wefrer Ruhr 
^§s^^>\ Fernsprecher Amt Wettei N 9 I. 8 w 18. 



KRANE ' 

für alle Zwecke 

Hütten - u. Walzwerksanlagen 

und dere n Hilfs maschinen. 

Dampf- u. Gasmaschinen. 
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Ladewig & Co., Dortmund 1. 

Abt. Maschinenfabrik. 

L. & C. Hochdruck-Zentrifugalpumpen. 

Hohe Wirkungsgrade. 





Wassermenge und Förderhöhen beliebig nach Maflgabe der Wirtschaftlichkeit. u» 

Ausführung speziell für Hüner.- und Bergwerke. Eigene Patente und Gebrauchsmuster. 



iüarjteiner gruben* u. ptten- Werke, Klarstem <«*«•.) 



bauen als Spezialität: 




Gasfeuerstätten für alle Gasarten, insbesondere 16*7 
Schmiede- und Schweifsfeuer; Schmelz-, Glüh-, Wärm- und Härteöfen etc. 
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ACT.-GES. OBERBILKER STAHLWERK 



tt 5 




vormal« C. Poensgen, Giesbers & Q± 

DÜSSELDORF-OBERBILK. 





Räder 

für 

Dampf- 
turbinen 

aue flüssig 
geprobten 
Siemens- Martin 
und 

Nickelstahl 

geschmiedet 
und 

bearbeitet 

017 b 



Bonner mascbinenfabiik und €isengimerci 

Tr. Ittönkemölkr $ £o. 
Bonn a. Rb. 10 



etgründtt 
»es. 



Cdear.-Jldr.i 
mSnkfiBÖIIrr 
Bo»n. 



Spezialität. 

Blecbbicgemascbinen. 

Blccbrlcbtemascbincn. 

$tabeiscnricbte= 

mascbincn. 

rtlotorkurbelscberen. 
einlache u. kombinierte 
Eocbstanzen u. Scheren. 
Olellbkcbpressen. 
Exzenterpressen. 
Triktionspressen. 1M0 

nur Boderae Koastraeifoata. Solides« 
Bauart. €rstc €avfeMaafta. Prospekt* 
nid Ratcrteflaaa auf Haasci kesteafrei. 
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Ternitzer Stahl- und Eisenwerke 



Fabrik: 



Zentral -Bureau: OL II 0 fl 

Wien I, Von öCllDellBP « lO. Ternitz- d Südb., 

Wüdpretmarkt 10. Nied.-Österr. 
erzeugen als Spezial- Artikel : 

I*- Steirisches Holzkohleneisen, 
Sensen- und Feilenstahl, i /JV 

Eisenbahnklei nmateria I e, j^ i 

fiegüguf s - Werkzeugstahl „SchOBllBP-Stflhl", 

Stahlformgufs ans Martin- und Tiegelstall] 

geglüht, roh oder bearbeitet, bis tu einem Stückgewichte ron 10000 kg 
für Eisenbahnen, Brücken-, Maschinen-, Waggon-, Lokomotiv-, Mühlen- u. 
Schiffsbau, Walz-, Hammer- und Elektrizitätswerke etc. 





fiLtliml Ck^laatfinlra Rbr alle Verwendungszwecke, roh, 

LI* ü vorgeschroppt oder bearbeitet. 

Schmiedeblöcke bis lOOOO kg Stuckgewicht. 

Fertige Radsätze für Haupt- und Nebenbahnen, Achsen und Bandagen 

aus Martin- und Tiegelstahl, Rüder, geschmiedet und gegossen. 
Feuerfeste Produkte, namentlich Dinassteine und Pfannenausgüsae. 

Preis- eisten stehe« gratis und Traako zur Uerfigaig. lossb 
V ortretungen und Niederlagen! 
Tetchen bei J. Konczakowski; Triest bei E. D es co witsch ; Prag bei Johann F. Schuster; Brünn : 
Ingenieurbureau Richard Weil; Lemberg bei Robert Steiner; Reichen borg bei F. Btumrioh; Budapest 
bei Georg Jacobovics; St Petersburg bei Otto St Bali; Baku bei M. Winternitz; Bukarest bei 
Zweifel & Co. ; Frankfurt a. M. bei H. Rosenbau m; Nürnberg bei H. Rosenbaum; Strafsburg bei 
Gag & Upardt; Köln a. Rh. bei Caspar Röper; Hamburg bei Andreas Mals. 
Berlin: „Archimedes", Aktien-Gesellschaft für Stahl- und Eisenindustrie. 
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mm 



5fb 





FabriKsüiornsreine 

Jnstandserzung während des Betriebes 

Ofenanlagen für industrielle Zweche 

Kesselmauerungen 
Kompl. industrielle Anlagen jeder Art. 



UM 



SchweissöFen, 

GlühöFen, 

Winderhitzer, 

MarrinöFen, 

WärmeöFen, 

SchmelzöFen, erc. 

Generaroren. 



RingöFen für Ziegel-u. Tonwaren 
ÖFen Für die ehem. .Industrie. 
Wasser -u. Akkumularor-Türme. 
Rückkühl anlagen , 

Beron - Ii. Eisenberonarbeiren. 
Cremarorien , 

Müllverbrennungsanlagen. 



Eisenkonstruktionen 



jeder M 



Prospekte und Kostenanschläge gratis. 



Kölnische Maschinenbau-Aht.-6ßs. a 

HOLH-BüVEHTHjlL. 



- i - 
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Gutehoffnungshütte, 

Aktienverein für Bergbau und Hüttenbetrieb 




I Zwillings • Reversier- Walzenzugmaschine von 1400 mm Zylinder Durchm und 1400 mm Hub 
für Walzwerk Oberhausen, Rheinische Stahlwerke, Ruhrort, und andere Werke. 

Oberhausen 2 (Rheinland), Abteilung Sterkrade 

fertigt in ihren nachstehend aufgeführten Werkstätten: 



a, Maschinenbau- Anstalt. 

DaBapnuuehlnen v imbnondr-r für Bargwerke und 
Walzwerks Fördermaschinen, Wasaerhaltungsmaschlnrn, 
Ventllatormaschlnen, Pumpen rar Dampf- und olektrls ehen 
antrieb, Geblassmaschinen für Höchsten und Stahlwerke, 
Gasmaschinen Kr Jede Oaaart and In Jeder UrSB« tod 
800 PS aa, Walzeniggmas chinen bii tu den eroOtea Ab- 
menaBfen. Betrlebsmaschinsn. »oll.tandlg. Walzwarfe«, 
Kippvorrichtungen. Damplturblnen, Turbokompressoren 

b. Eisen- and Metallgießerei. 

ISM>eshlneaiarnfi Jeder AH und Orflße, ferner au Setonder- 
Blochfor 



b.ltc» 



»formen (Kokillen;. Walten Tübbings 



f. Stahlelefserel. 

8fa>hiforna;aO f«r den Maschinen- nnd Schiffbau, wie 
Zahnräder, Walzenstander, Elnbauttllek«, Kammwaizen, 
Polgehause, Polringe, Brückenauflager, Prefszyllnder. 
Schltlssteven Radar. Anker u«w . ferner Schmledeblocke 
In t*der Qualität, Tiegelstahl 

Zahlreiche ausgeführte gröfsere Eisenbau werke: sm 

Brücken, Hochbrücken. Schwimmdocks, Schwimmende Mastenkrane, Leuchttürme. Bihnbott hallen, Speicher. Lagerhlutar uaw. 

— In Sterkrade neschflfttete Beamte and Arbeiter 8000. — Jährliche Erzenarnngr 10OOOO t. — 



d. Dampf hammeraehmiede 
mit Prefawerk nnd Ketteaachnlede. 

Hchmied.pnttlcUe* aller Art, ruh, eorf earbaltet oder fartif 
bearbeitet, bl> so i Stückt ewloht, Maschinenteile, Schills- 
wallen, Kurbelaehsan, Lokomotivteile, Tlegelstehl- 
Schmiedeslücke, Katton ble tu den aebwereten. 

e. Kesselschmiede. 

HampfkcMiel Jeder OrSfie, Konverter, Mischer. Wind- 
erhitzer, Hochotenautrflttungen, Gas und Windleitungen. 
Behälter aller Art. 

f. Brückenbau -Anstalt. 

Klaerae Brackes, Werkstattsbauten, Lagerhäuser, 

Dachkonstruktionen, Schwimmdocks, Sehwimmkrane, 
Uferkrane, Leuchtturme und Schleusentore. Vollständige 
Schachtanlagen. — Fördergerüste. Pumpengestinge, 
wetterdichte Schacht an lagen fOr euixleheadr Seh»rb«»«iw. 
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SÄNDYIKENS JERNYERKS ÄKTIEBOLÄG 

SANDVIKEN, Schweden. 




General -Vertreter für Rheinland -Westfalen: Th. Book, Elberfeld. 
Prima Holzkohlen-Qualitätsstahl aller Art 

Marken: -A. I^J J3 "V I K. und jj 

geschmiedet, warm und kalt gewalzt oder gezogen. 

SPEZI ALITATEN: - 



Nahtlose Rohrluppen, Bandstahl In grofsen Längen, 
Schirmdraht (Paragon), Silberstahl. 



61S 
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HANIEL& LUEG 

Maschinenfabrik, Eisen- und Stahlwerk 

DÜSSELDORF. 



Goldene Staatsmedaille Düsseldorf 1680. 
Ehren -Diplom Amsterdam 1883, 

Grand Prix Paris 1900. 
Qrofler Preis St. Louis 1904. 




Fabrikzeichen. 



Ausstellung Düsseldorf 1902: 

Außer Wettbewerb. 

Grand Prix Lütt ich 1905. 

2 Grandi Prem! Mailand 1908. 

Diploma d'onore Mailand 1906. 



r 



] Abteilung: Maschinenbau c 




Groß - Dampfmaschinen 



von 300 P.S. an 




Groß - Gasmaschinen 

von 500—4000 P.S. 



887 
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DUISBURGER MASCHINENFABRIK 

J. JAEGER. 

Spezialfabrik für Hebezeuge in DUISBURG. 









». 




: 3? ■ s 


- 






| 











Geliefert werdest 

Laufkrane • Bockkrane « Drehkrane • Veloclpedkrane 

fMr Kln- und Mrhrmolorf n») ntr m. 

Yerladeyorrichtuiigen für Massengüter. i<A(£ enc bewlarte Konstruktion. 
Krane mit Selbstgreifer D. R. P. Nr. 71371, Nr. 87836 u. Nr. 132192, 



am. aOO MtHoU In Tätigkeit. 



I.TO 



EHRHARDT & SEHMER, mmm 

SCHLEIFMÜHLE, Post Saarbrücken. 

Groß - Gasmotoren 

.System doppeltwirkender Viertakt* für Hochofen-, Generator-, Koksolen, und Mischgas 

zum Betriebe von : 

Elektrischen Zentralen, Hochofen* and Bessemer-Qeblisea, Walzeastraeeea, Pumpen etc. 

Pumpmaschinens ■^»ühi ■■ ■ 

für Gas-, Dampf- und elektrischen Antrieb. — Seit 1S76 au 



Leistung der größten Anlage: 19000 Liter p. Min. 



usgefflhrt: Ober 300 Anlagen 
Größte Druckhöhe 1050 Meter. 



aller Systeme, insbesondere DrilMafS 
und Verbund-Drilliogs-ReveraienBa 
schinen, Tandero-Zwillingf-Reversieraiascbinea und Taadera-SchwuBfradmaschiaea. 

Gebläsemaschinen: 5F5? tCp^b, 

währte Ventile eigenen Systems für hohe Tourenzahlen, D. R.-P. 

1Tar^«*ar1aPk«a-ni acrKinan für D>m P f - und elek,r Betrieb, in Zwillings- 
K UrUCrillaSVIllIlCll Verbund und Tandem-Zwillings-Anordnung 

Kein Rost — Keine Betriebsunter 



für 

einfache, be- 



Generatoren " p ' teB! 

Gas von höchstem Heizwerr. Vollkommenste Ausnutzung jedes Brennstoffes 
verlust in der Asche weniger als 1 Prozent 1311 

Betriebsdampfmaschinen. Kompressoren. 



brechnng — Mechanische Beschickung. Stets gleichmlßigcs 

Kohlen- 
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Benrather Maschinenfabrik 

Aktiengesellschaft 

Benrath bei Düsseldorf 



Telegramm-Adresse: 

Nasdtinenbaa Benrath. 



Pernspredi- j Amt Benrath Nr. 18 und 99. 
Ansdilissc: \ Amt Düsseldorf Nr. 2410 «. 2S3I. 



Besonderes Bureau: Düsseldorf» Hansahaus 



Telegramm- Adresse: Benrath masdiinen Düsseldorf. 



Pemspredi-AnsdilnS: Amt Dusseldorf Nr. 2532 «.7782. 




r 



Elektrisch betriebener Tiefofenkran für Panzerplatten. 



Krane aller Art, Verladeeinriditungen, 

Drahtseil- und Elektrohängebahnen. 

Hüttenwerkskrane nach eigenen patentierten SpezialKonstruktionen. 



Abteilung II: 

Sämtliche Naschinen für das Hüttenwesen, 

für Stahl- und Walzwerke, Hochofenanlagen. 



1429 
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A.STOTZ, 



Eisengießerei und C4i|44fitlf4 III 
Apparatebauanstalt, OlUliydll VI 

Gegründet 1860. Arbeiterxahl 500. 

Elevatoren Tran SPOrt-A n läge n HÄngebahnen 

Transporteure Transportschnecken 

Automal Kessel- 
besdildcungs- 
Anlagen 

zum Trinsport von Kohlen 
vom Lager in den Kessel. 

Formsand- 
transport-Anlagen. 

Erstklassige Referenzen. 

Profsfctt und Kostenanschlag 
kostenlos. 

Besuch durch Spezial- 
Ingenieure zur Verfügung. 




105« 



KesselbeschiCkungs-Anlage. 



R.W. Dinnendahl Aktiengesellschaft 

KUNSTWERKER HÜTTE bei STEELE a. d. Hahr 





Große Gruben-üentilatoren 

Ii Leistungen bis 15000 cbm 
Patent Capell | pro Minute; 

über 400 Anlag, ausgeführt. 



~- DAMPFMASCHINEN 

modernster Konstruktion, 
mit patentierter Präzisionsventil- oder Schieber- 
' Steuerung ■ 




Kleine Ventilatoren 

für alle Zwecke 

Exhaustoren und Gebläse 

Spezial-Konstruktionen für heibe Gas« etc. 

Mfit 
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MW 




hscherslebener 
Maschinenbau-Aktiengesellschaft 

vormals W. SCHMIDT 4 Co.. ASCHERSLEBEN a. Harz. 



W EISSDAMPFMASCHINEN 

bis 370o über 160000 P.S. geliefert 




1 



ÜBERHITZERANLAGEN 

bisher über aoooo qm Heizflache in Überhitzern geliefert. 

Fördermaschinen, Walzenzugmaschinen, Pumpwerke. 

Ausarbeitung von Proiehlen kostmlss 





flsssrnit« Arteitsinitssden in anicrtn 

Nutsnrsrliitlttsii. 1107 



Badische Moschinenfobrih, Durlach. 



Ältestes und bedeutendstes 
Werk der Branche! 



Tausende von Referenzen! 



Vollständige Einrichtungen von Eisen-, Stahl- und Wotallgiefsereien. 



Alle Maschinen 

fQr 

Sand-Aufbereitung 

neuesten Systeme. 

Form maschinell 

jeder Art 

für Handbetrieb, 
hydraulischen, mechan. 
und Luftdruckbetrieb. 

Pläne und Kostenanschläge werden 

sorgfaltig und prompt ausgearbeitet. 




Gufsputzerei, 
Kupolöfen, 
Tiegelöfen, 
Trockenöfen, 
Aufzüge, 
. Krane, 1227 
Masselbrecher, 

mechanisch , hyd raulisch 
und elektrisch. 

etc. etc. 
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MASCHINENFABRIK 

HOHENZOLLERN 

DÜSSELDORF- GRAFENBERG. 

Spezialität: 

Präzisions- Dampfmaschinen 

Ein-, Zwei- und Dreifach -Expansions- Maschinen 

mit Ventil -Steuerung, System Hohenzollern, mit Flach- oder Kolbenschieber- 
Steuerung, in horizontaler und vertikaler Anordnung. 

Schnelllaufende Maschinen für elektrische Licht- und Kraftanlagen. 

Heif sdampf - Maschinen. 

Dampfkessel aller Systeme. 

Wasserrohrkessel, Ein- und Zwei- Flammrohrkessel 

mit bewahrter Dampfüberhitzung. 

Luftkompressoren 

und Vakuumpumpen, System Hohenzollern. Erstklassige Fabrikate. 

' Spezial- Maschinen 

fflr Berg- und Hüttenwerke. 

Gebläsemaschinen in horizontaler und vertikaler Anordnung. Dampf- Pumpwerke. 

Fördermaschinen. Druckluftmotoren. Akkumulatorpumpen. Gassauger. 

Gruben - Ventilatoren 

System Hohenzollern. 

Gasmotoren. 
Zentral- Kondensationen 

«na AUMWerKB *ir wieaerverwenaung aes tvuntwassess. 
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ROMBACHER 
HÜTTENWERKE 

ROMBACH, LOTHRINGEN 

WERKE: ROMBACH. MAIZIERES. ZEEBRUGGE 

Erzbergwerke, Kohlenfelder, Koksofen, Höchsten, 
Stahl- und Walzwerke 

und liefern ■.«.) 

A. Bergbau -Erzeugnisse. 

Erze. 

B. Hochofen -Erzeugnisse. 

Thomas«. Puddet- und Giesserei- Roheisen, Schlackensteine. 

C. Stahl- und Walzwerks-Erzeugnisse. 

Halbzeug: 

Rohblöcke, vorgewalzte Blöcke, \ iue Thomee- und Sl«m»m- 
Platinen, Knüppel ) Mar«i-iw»(.e* 

Formeisen: 

Winkeleisen, T-, U- Eisen, \ H »^£%LZ£w£,Z .TuT*** 

J/Trigerelsen (bis 600 mm Höhe). / °™ «m*rik*ni^ piSSH."** 
Rund-, Vierkant-, Flach- und Bandeisen, Fenstereisen u. s. w. 

Eisenbahn-Oberbau-Material: 

Eisenbahnschienen aus Flussstahl. Laschen, Untertags- und Klemm 
platten. Lang- und Querschwellen, 
Kleineisenzeug zum eisernen Bahnoberbau, 
Qrubenschienen und Grubenschwellen. 

» 

Jahrliche Leistungsfähigkeit: 

Erze: 2 500 000 t. Roheisen: 700 000 t Stahl: 660 000 t 

Arbieterzahl ca. 5500. — 

Teeeframm Mneee: Rombacherhütte Rombaoh. m 
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Erinnerung«« Ichen 
d« K. K. ö.terr. Un«. Hanrt.Umlnl«t»rliim«. 
Oold«n« M*d»lll« 
Paris 1*00. 

IRAGNESITWEff^ 




rcSlÖJS" "'«»«■■«'•■ "tont 

VEITSCH, STEIERMARK. ^V* 



Aeltestes und grösstes Werk der Magnesit-Industrie, begründet 1881. 
Jährliche Erzeugungsfähigkeit: 100000 t Fertigfabrikate. - Arbelterzahl: 1500. 



Gründer der Werke und 
Vertreter für alle Länder der Erde 

ausseht l. Oesterreich-Ungarn : 
Vertreter für Oesterreich-Ungarn: OTTO NOOT, WIEN I, SCHULERSTR. 16. 



CARL SPAETER. COBLENZ (Rhenpreum.). 





VW 



ERZEUGNISSE: 

Magnesit, roh. | 

Magnesit, kaustisch gebrannt, \ in Stücken, Kornsortierungen und gemahlen. 
Magnesit, sintergebrannt, _ 
Mainesitmöriel. Magnesit-Rohre 
Magnesitsteine, scharf gebrannt Magnet t-Tie gel. 

Normalsteine und Facons. Magnesit-Düsen zu basischen Konvertern. 

M.trna.ii.t«inJ' 0r Martinöfen, Konverterboden, Roheisenmischer. Tieföfen, Hochofen- 
iyi agnesusieine ^ b6dm> Hochofengestelle, elektrische Oefen, Zemenlbrennofen etc. m 
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Holzindustrie Kaiserslautern 

Techn. Fillal- Bureau Essen a. Ruhr, Qaertneretr. 31 

baut als Spezialität: 

Rüdikühl-flnlagen. 





Kühlanlage, iiipfttri ftv i» IMfriub krdUUwi im MttnpliUi Railwtj U, Imim k Uid«. ;0M c*n Wimr fr. Maat», m 




7 t schocke's 

Maschinenfabrik, 

Kaiserslautern 

Cecnn. Fillal -Bureau 
Essen a. Ruhr, 6aert»«rsir. Ii 

taut au Spcxfalliät = 

Bocbofengas- 
Reiitigun0$atilagen» 

Pat. ZscDocke. 



Gicht- Gas- Reinigungs- Anlage, 

ausgeführt lür ein Hüttenwerk in Westfalen. 



Grosse Anlagen ausgerihn. 

Uol ikommene Reinigung les Bases. 

Kraft und Ulasseroerbraicß 
minimal. 

Bedienung und 189 1 
Unterhaltungskosten fast keine. 
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Feiten & Guilleaume- 
LahmegerwerkeA.-G. 



Dynamowerk Frankfurt-Main, 






Oeltransformator für 1000 KW. Leistung und 40000 Volt Spannung. 

Oeltransformatoren und 
Trockentransformatoren 

für beliebig große Leistungen und alle in 
der Praxis vorkommenden Spannungen. 945 
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Maschinenfabrik „Deutschland", Dortmund. 

GrfTM (Uerkzeug- 

mascbinen, 

Spezialkonstruktionen bis zu 
den grölsten Dimensionen. 

Hebekrane, Windeböcke, 

Drehscheiben, Schiebe- 
bühnen, 

Kohlenkipper, 
Weichen Jeder 




Bauart 

759 a 




Oberhagener 
Maschinenfabrik 

DAN. HEUSER 
HAGEN i.Westf. I 



lieten seit lanf«a Jahren: 



Bolzenkopfschmiedemaschinen, 
Mutternpressen, Vincentpressen, 
Friktionspressen, Exzenterpressen, 
Rundeisen-, Roll- und Kurbelscheren, 
Fall-, Feder- und Friktionshämmer 
in allen Gröfsen. 



Spezialität: 



Ganze Einrichtungen für Fabrikation 
von : Nieten, Muttern, Schrauben, Spaten, 
Schaufeln, Düngergabeln sowie Waggon- 
unü Eisenbahnbeschlagteilen, am 
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POETTER & Co., A.-0. 



KaiterWilhelm-Allee49. DORTMUND. *£5wmFm 
Projektierung, Lieferung, Erbauung u. Inbetriebsetzung von 

Hütten- Anlagen. 

Betriebsfertige Blnrichtugen für die Elsen-, Stall-, chemische und keramische Industrie. 

Lieferung von Materialien und Arbeitszeichnungen. 

Begutachtung solcher Anlagen in technischer und kaufmannischer Hinsicht. 

Rentabilitätsberechnungen. 



I. Abteilung: Hochöfen. 

Hoohofen-Anlagen fQr Koks u. Holzkohle nach 
bestbewährter modernsler europäischer und 
amerikanischer Bauart, mit automatischer 
Belichtung, fQr Dampfmaschinen- und /oder 
Gasmotorenbetrieb. Mechanische Transport- 
einrichtungen für Rohmaterialien. 

Steinerne Winderhitzer mit Vorwlrmung der 
Verbrennungsluft und bester steinerner Rost- 
konstruktion. 

Uasreinlgangs- Anlagen für Hochofengase. 



ü. Abteüung: Kokerei. 

KokaSftn, D. B. P. und Ansiandspatente, mit 
und ohne Gewinnung der Nebenprodukte. 

Anlagen zur Gewinnung von Teer, schwefel- 
saurem Ammoniak, konzentriertem Ammo- 
niakwasser, Salmiak. 

Bensol-Gewinnnngs- und Reinigungsanlagen 
(Bein-Benzol, Toluol, Xylol, Solvent-Naphtha). 

Teer-Destillationen für ununterbrochenen Be- 
trieb nach System Ray. 

Schmierfett - Anlagen. 

Ailingen rar Gewinnung der Cyen-Verblndnngen. 



Temperglerserelen anter Berücksichtigung mo- 
derner Transportverhaltnisse. 
Anlagen zum Präparieren von Dolomit and 



IV. Abteilung: 
Walzwerke and Walswerksöfen. 



, Grob- nnd 



m. Abteilung: Stahlwerke u.GIefeerelen. 

Siemens-Martin-Stahlwerke nach europäischer 
oder amerikanischer Betriebsweise fQr 8chrott 
oder Robeisenprozei. 
Gas-Generatoren für Heiz- und Kraftzweeke, mit 
grfiiter Ökonomie arbeitend. Ober 300 im 
Betrieb, zum Teil fQr Gasmotoren. 
Gasgeneratoren fQr ununterbrochenen Betrieb 

und mit selbsttätiger Beschickung. D. R. P. 
Kippbare nnd feststehende Martinofen nach 
europäischer od. amerikanischer Konstruktion. 
Roh eisenmisch er mit oder ohne Heizung. 
Thomas-Stahlwerke für die ' 
mit allen Nebenanlagen. 
Anlagen zur Herstellung Ton 
Herstellung 



Block-, Trager- and 
Adjnstage. 

Walswerke flr 
Feinbleche. 

UnlTersal-Feiaeisen- and Drahtwalzwerke. 

Rübrenwaliwerke nach neuester europaischer 
und amerikanischer Bauart für Dampf-, Ges- 
und elektrischen Antrieb. 

StofsWen für kontinuierlichen Betrieb mit Halb- 
gas, und Gasfeuerung zum Erwärmen you 
Brammen, Blöcken and Torgewalztem 
Material jeden Querschnitts. Geringster 
KohleiiTerbrancb und Abbrand, leichte Be- 
dienung. 

Schweift-, Wim- and Glühöfen mit Halhgas- 



V. Abteilung: Gas -Anlagen. 

Komplette Kraftgasaalagea. (Gröate ausge- 
führte Anlage 11000 HP.) 

Gas • Reialgangs - Anlagen. 



Gri-oisie 
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Büttner 




DUlmWGtnbtj 

Uerdingen aKhein. 

Dampfkessel 
Ueberhitzer 
Ketten roste 
IDasserreinicjer 



3 



Gejründet im 
: Jahre IÄ56 : 



Fabrik feuerfester Produkte 



ßearinfct tat 

: Jahre 1856: 



H. J.VYGEN& O, DUISBURG a. Rh. 



Prämiiert: 



Paris 1867 Wien 1873 Düsseldorf 1880 Antwerpen 1885 

(silb. Preismedaille) (Fortschrittsmedaille) (silb. Preismedaille) (gold. u. silb. Medaille) 



Feuerfeste Steine jeder Form und Größe 

zu allen industriellen Feuer - Anlagen in zweckentsprechenden Qualitäten. 

Steine von 0,9 spez. Gewicht zur 

Ausmauerung von Heißwindleitungen "*> 



Dinas-Steine für Martinöfen 

Gas-Retorten mit und ohne Glasur. Pfannensteine, Stopfen und Ausgusse. 
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pOHLIG 



M^^^^^^^mtm • m i m. mm mm» mm mi ^^^^k 



raorwen 



roln-2c3ll5!o«k 



Brühl 



Drahtseilbahnen 



30jährige Spezialität; 



mehr als 1600 Anlagen ge- 
liefert bezw. im Bau, darunter 
solche von 15,5, W£, 20,36 
und ^3 kfH Lä/t q b - 



Zahlreiche 

Ans- 



■ 

Transport von Grubenwagen mineist Seilbahn. 
HUllgebahneil mit Handbetrieb, elektrische« oder ScUaatrleb. 

Verladevomchtnngen, ÄinTw^u^Ä 
Hunt'sche Conveyors, ^^ÄbX?^' 
Hochofenaufzuge. Waggonkipper. 
Stahltrannportbänder. Gurttransporteure. 



Technisches Bureau für Giessereiwesen 

F. J. Fritz, Hütteningenieur, Düsseldorf. 

18jährige Praxis als Betriebs- u. Ohenngenieur größter und erster Einengiefiereien. 

Projektierung, Bauleitung,)' ^Inbetriebsetzung von Eisengießerei - Anlagen . 
jeder An und Größe. Lieferung kompletter Einrichtungen. 

Spezialitat: 

Bau moderner Röhrengiefsereien von bieher unerreichter Leistungsfähigkeit 
Direkter Guft vom Hoohofen bei jedem Hoohotengang, 

glänzend bewahrtes Verfahren. 



■ 



tieste Referenzen über ausgeführte größte Anlagen der Neureit im In- und, Auslände. 

•£>•' 'Wimm 

. ... . — , — . . . — - m i., . 
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für sein* hohes Vakuum und zwar sowohl 

Gegenstrom-Kondensationen mit trockener Luftpumpe, 

als auch 

Kondensationen mit Nassluftpumpe (Spezialkonstruktion), 

beides ausgerüstet mit Oberflächen- oder Mischkondensator. 



Niederdruckturbinen - Anlagen 

mit RATEAU' sehen Abdampfakkumulator. 

Zentralkondensationen 



Balcke. 



Kaminkühler. System Balcke. 

Gradierwerke. 

Pumpen für Wasser und Luft. 



Mt 



Digitized 



8S Nr. 26. 



«STAHL UND EISEN." 



26. Juni 1907. 



Hannoversche Maschinenbau 
Actien - Gesellschaft 

vormals GEORG EGESTORFF 

in Hannover-Linden. 




Schienenmotorwagen, Dampfomoibusse, Dampflastwagen ™Ltl%o 



Lokomotivbau. 
Lokomotiven 

f&r Haupt- und Neben- 
Bahnen, Kleinbahnen, 
Hüttenwerke osw. 

MWk mit Ventil i taue unfl 
Patent Lent2 tud 

Überhitzer, 

Patent Ptatock. 
Bit \ttxt «rileferti 
ttma 5000 Ca»e»eti»f». 

Ablfllunj: 

MjgB, Wasctifnenban. 

Dampfmaschinen 

jeder Art and Oröfse 
mit Lentz'sc her Ventil- 
Steuerung a. packung*- 
loaer Stopfbüchse, 

Dampfpumpwerke. 
Wasserhaltungen, 
Dampfkessel, 
Oberhitzer, 
Rohrleitungen. 

Bit |«txt ««tlctcrti 
etwa »00 Diaptemcttaei 

tiWä S600 Daapfktitti. 
mit Sicherheit» -RohrplattankesteL 



LTZ. 



«7» 




C. W. Bildts 

Patentierter automatischer Apparat 
zur Speisung von Gaserzeugern. 

Goldene Medaille auf der Weltausstellung 
In Paris 1900. 



Ist besonders zu empfehlen für 

Martinöfen, Schweifsolen, Wirafifei, ßlisöftn, 
Gasmaschine«, Dtipfkesscl etc. 

"V ortelles 

GleichmaTslges Gas v. vorzüglichster Beschaffenheit. 
Ersparung an Brennmaterial. 
„ „ Abbrand. 

„ „ Reparaturen. 

„ „ Arbeit. uoe 

R. Tiodquisr, Stockbein, 
flktiebol. J\. Eksiröms maskinaTfär, Stockholm, 
flktfebol. Harlstads mek. Ulerkstad, Karllfal 
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Geiellfdiaft für Förderanlagen 



Telegramm-Adrene: 
FÖRDERANLAGEN 

SANATJOHANNSAAR 

TdcpbOfl No. 309 



ERNST HECKEL 



tu. b. R. 



St. Johann -Saarbrücken 



Weltausftellunfl 

Lüttidi 190S 
GRAND PRIX 










Malchinelle Seit- und Kettenförderungen 

Rangierförderungen, elektr. betriebene 

Rangierwinden und Rangierfpills 
Verladeeinriditungen 
Drahtfeilbahnen 

Schachtförderungen Syftem Köpe-Heckel 
Sdirämmaidiinen 

Hydraulifdie Kohlenabdröckvorrichtung 
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COUlS Soest $f C^m.M.,Rci$l>olz 




6ro$$-0a$ma$cbinen D. Ol. 4 Cakt 



Kohlen- u.Hoksbrccbcr 

Gloekcnmiihlen 

KolkrgaKg« 



Dampfmaschinen 



CraiuporfbaMder 

Becherwerke 

KugelnihkN 



Für Sdineölaufftahl 

freiftehende und Wand- 
Radial-Bohrmafdiinen. 



Gu tehoffn u ngshütt e. Abt. Sterkrade 5 Stück geliefert 

Hein, Lehmann & Co. A.-G., DOtleldorf ... 10 < 
Kölnifdic Mafdiinenbau-A.-G., Köln-Bayenthal 7 < < 
Ludwig Stuckenholz, A.-G. Wetter/Ruhr . . 12 < 
Siegener Verzinkerei A.-G., Geisweid .... 6 < 



E. Hettner 



Maldiinenfabrik 



- ---- m 



Münfter- 



71« 



Digitized by Goc 



26. Juni 1907. 



«STAHL UND EISEN." 



Nr. '26 36 



Schmirgel- 



Scheiben 



MAYER&SCHMIDT 

OFFENBACR TM/UN . 



in allen Dimensionen, für 
jeden Zweck, zum Naß- u. 
Trockengebrauch , hervor- 
ragend in Schleifkraft und 
Ausdauer. 

Naxos-Schmirgel 

in Korn und geschlämmt, 
garantiert rein. 



Walzen 
Säge- 
Werkzeug 



Schmirgel-, Glas- und Feuer 
stein-Papier und -Leinen, so 
wie alle sonstigen Schleif 
und Polierartikel. 



ffPI 




i Schmirgelschleif- 
maschinen 

in über 500 Modelleu. 



Spezialität: 

Schleif- 



Bestbewährte, 

solide Konstruktionen. 

Gediegene, sorgfältige Ausfuhrung. 



Weltausstellung Lüttich 1905: 
Grand Prix und Gold. Medaille. 

Internationale Ausstellung 
Mailand 1906: Z. BRAND PRIX. 




Carbosilite- 



Scheiben 



CARBOSILITE 

(anderweitig Carborundum genannt) 

zur Stahlfabrikation, 

erstellt in unserer Filialfabrik Badisch- 
Khehifeldcn: einziges Werk in Deutsch- 
land. 

MAYER & SCHMIDT, Offenbach 

Dampfschmirgelwerke * Schleifmaschinenfabrik • Eisengiefserei. 
I Filialfabrik: Badisch Rheinfelden. 

Älteste Schmirgelscheibenfabrik Deutschlands. Gröfstes Werk der Branche. 

Krnftnnlnpo rn. 3000 F». «. msh cn. «5O0 AT-t>«Ht«T-. 



(anderweitig Carborundum-Scheiben genannt) 

dem ausländischen Fabrikate 

mindestens ebenbürtig. 



am 
Main 
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üaegep- 



]aeger- 
6assaugep 



und 



Jaeger's Turbinenpumpen 



besitzen die besten Referenzen. 



714e 



Pumpen- u.GebläsEwerh [. HJflßpr S Co., LßipZig-PL 



MORGAN CONSTRUCTM co 

WORCESTER, MASS., U. S. A. 

Kontinuierliche Walzwerke. === 



48 Walzwerke im Betrieb oder im Bau. 

von der INDIANA STEEL Co. 

ist eben eine Bestellung ^von 

140 Morganschen Generatoren 

und 

84 Dyblie-Umsteuer- Ventilen 

für Gasöfen eingegangen. 
Europäische Vertreter: 

JULIAN KENNEDY, SAHLIN & Co., Lm 

6«e 52, Rue de Con^res, 

T«l*fra*«»>A4r«»M: IAHUN. BRUXELLES BRUXELLES, BEL6IUM. 



by Google 
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Halber WerhzEugmaschinEnfabrih 

Breuer, Schumacher 8 Co., it-Bes. 

Kalb i»! Köln a. Rhein. 

Abt. L Schwere Werkzeugmaschinen. 
„ n. Hilfsmaschinen für Hüttenwerke. 
„ HL Walzwerksanlagen. 
» IV. Hydraulische Maschinen. 

Spezialität: 

Kontinuierliche Walzwerke 

der 

Garrßtt- Crom well Engineering Co. 

r 

CLEVELAND (Ohio). 

1280 
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FRITZ VOSS 

(Inhaber der vorm. Fabrik von VOSS & MAACK) 

Maschinenfabrik 

KÖLN-EHRENFELD 

liefert als langjährige Spezialität: | 

Expflnsions-Reguliep-flpparatE 

~ für — 

Dampfmaschinen 

Vorteile: 

Leichte Anbringung. - Regulierung 
der Maschine unt. allen Belastungen. 
: : : : : Große Dampfersparnis. : : : : : 

Von der könirl. Gewerbeigspektloo sind 
die F.xpansions- Apparate zur Sicherung gegen 
Durchgehen der Walzenzugmaschinen viel- 
1398 fach empfohlen worden. 

Über 6000 Stück in Betrieb. 
Prospekt mit Preisliste kostenlos. 



Brückenbau-, Eisen- und Blechkonstruktionen 

Paul Wurth, Luxemburg. 

Ausführung von eisernen Brücken, Hallen, Werkstatt- 
bauten (mit und ohne Eindeckung], 

Hochofen-, Förder- und Krangerüsten, 

Hochofenpanzern und Blechleitungen 

nach eigenen oder nach eingesandten Entwürfen. 



Spezialität: 



Eisenkonstruktionen für Zechen und Hüttenbetrieb. 



Anschläge und Entwürfe kostenlos. 



Jahresproduktion O— 8O0O Tonnen. 



Vertreter für Rheinland und Westfalen: 

Zivilingenieur Nockher, Köln - Bayenthal. 



Ml 



J 
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Allgemeine Elektricitäts-Gesellschaft 

BERLIN. 

Elektrische 

Grubenlokomotiven 




24 PS-Normaltype 

Die Allgemeine Elektricitäts-Gesellschaft, Berlin, 

hat bisher allein für Grubenbetrieb 279 Lokomotiven 
mit zusammen 9512 P S Normalleistung geliefert 
bezw. in Auftrag. 



1519 
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ARN. JUNG, M ?. c b h r £ n "JungenthaI *' d ,,re s £ 

liefert 

Tender-, Tramway-, Zahnrad-, Doppelcompound-, Tunnel- 

sowie Kleinbahn-Lokomotiven bewährter Bauart, 
ferner Lokomotiven für Heizöl-Feuerung und feuerlose Lokomotiven. 



Einfache, ataible Konstruktion, exakte Ausführung. Schnellste Lieferung. Gangbare Typen stets Torritig. 

Reparaturen werden billigst nach vorherigem Kottenanschlage ausgeführt 555 
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Dampf hessel- u. Gasometer-Fabrik 



HM. 
6e$. 



vorm. A. Wllke & CO. Telegramm -Adresse: 

„GaAometer". 



Gegründet 

,8M BRAUNSCHWEIG 




Maschinen für Blech- u. Metall-Bearbeitung 

jeder Art und Grösse 



Blechrichtemaschinen 

Blechbiegemaschinen 

Blechkantenhabelmaschinen 

Blechscheeren 

Lochmaschinen (doppelte) 

Spindelpressen 



Winkeleisenbiegemaschinen 

Winkeleisenrichtmaschinen 

Profileisenbiegemaschinen 

Profileisenrichtmaschinen 

Warm- und Kaltsägen 

Eckenbiegemaschinen 



in bester Ausführung und neuester 
Konstruktion. 



1148a 
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Carl Schench, SaSELüMadt, 



Goldene mtdaille Paris 1900. 




Ges. mit 
bescbriniter 
Harting. 

Abteilung Waagenbau. 

Waagen jeder Art. 
Spezialität: Automatische Wiege- und 

Kontroll -Anlagen für alle Zwecke, D. R. P. 
Einzige 

vollkommen selbsttätig wiegende nnd registrierende 
und in Deutschland 

aicWäbigc Brückenwaagen. 

Anagezeichnet bewährt aU Kontrollwaagen in 

Kesselhäusern, Bergwerken, Verladestationen etc. etc. 

Viele hundert Anlagen im Betrieb. 

Beate Referenzen von eraten Finnen nnd Behörden. 
Projekt« kostenlos. 401b 






Schiebebühne 



RinglrrwimJc. 



Drehscheibe 



Rangier 



Anlagen 



1352!' 



JSL* Windhoff l B. Ii. Rheine i. H. 



Rheinische Bergbau- und Hüttenwesen-flctien-Gesellschaft 

Düsseldorf- 
Oberbilk. 



vorm »!■ 



Oberbilker Blechwalzwerk 

Gegründet 1857. 




Jahrea-Prod uktlo n 86 OOO OOO kff. — Arbeiter-Zahl ca. 500 Mann. 

liefern: 

Eisen- u. Stahlplattcn, Flacheisen, flache u. gekümpelte Böden, 

sowie alle vorkommenden Schwetfsarbelten. 1628 
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Maschinenbau 

flct-ÜES. vom. 



Breitfeld, Düneh s B 



Prag-Karolinenthal 



Zweigfabriken in Aussig a. Elbe 
* Blansko (Mähren), Schlan (Böhmen) 
baut u. A. alle Einrichtungen für Hüttenwerke: 

Walzenzugsmaschinen, Walzwerkseinrichtungen, 

Orofigasmaschinen für Gicht-, Koka- und Generatorgas, 

Dampfgebläse für Hochofen- und Bessemerbetrieb, 

Heißdampfmaschinen eigenen Systems u. Pat. W. Schmidt 
mit Ventilsteuerung Patent Schwabe, 

Dampfturbinen, System Melms-Pf enninger, 

Hydraulische Preßanlagen, Scheren, Rollgänge, 
Chargiervorrichtungen, 

Forter-Ventile mit automatischer Gasabsperrung. 




Erzeugt weiter«; 

Transportvorrichtungen für Koks und Kohle, 
Drahtseile jeder Art, 
Gußpfannen, 
Pfannenwagen etc. etc. 



989 
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PUMPEN 

für aamtllohe gewerblichen Xwo<>U«-. 
Lofl-Komprcsgoren Membran- und Säurepumpen 

and Vakuum pamuf-n. I to ** M L "5! E, !? n ?" »* nr « ,e « Uo 

hydraulische Pressen nebst 

Filterprossen. 



hydraulischen Pumpwerken. 



j;>öliren- 

Yorwlrmer. 

Dampfmaschinen. 

Armaturen 

aller Art 

898 




aaser- 

Reinigung 
nir gewerbliche 

Zwecke. 
Sjstem DEHNE. 



A. L. G. DEHNE, 



Maschinen- 
Fabrik. 



HALLE a. S. 



Lokomobilen Fahrbare Dampfkessel 

bis 400 HP bis 120 qm 



Dyna- 




m 





Centn 
fuga' 
pumpei 
Ramme 



A^iNBiHDusinE LRNST HALBACH AG 



DUSSELDORF nSSKSSISr 

BERLIN • BREMEN • COLMNITZ ■ FRANKFURT HAMBURG 

leipiigervtß LüneburaersrcTI Markr.9 Kettwihofweg 95 SdäftrlumpsalleelT 



1425 



Pfälzische Chamotte- und Thonwerke fl.-G. Eisenberp 

in GRÜN STA DT, Rheinpfalz 

empfiehlt ihre hOChteuerfesten Produkte für Eisenhüttenwerke mit 
einem Alt Oi- Gehalt bin zu 45 v. H. Je nach Verwendung und zwar fOr Hochöfen, 
Cowpers, Stahlwerke, Gasöfen und dergl. 
Saure Steine für Puddel- und Schweife- 
Öfen, Kokesöfen, Siemens-Martin-Oefen etc. 

Ferner Chamotte» und Dinaamortel. Feuerzement, Stahlformmasse, rohe und 
gebrannte Tone. Ausgüsse, Stopfen. Büchsen, Steigrohre und Kanalsteine für 

Stahlgua. poröse Steine für Windleitungen etc. 
T e t ej r. A «UH Palatina. Grünstadtpfalz. Talegr.-Adr.: Palati na, Grünstadtpfalz. 
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Gustav Gontermann 



Sieghütte 

Post Weidenau (Sieg), Westfalen. 

Walzengiessereien und Drehereien 

zu Siegen und Marienborn bei Siegen. 




Langjährige Fabrikation aller Arten von Walzen 

in allen Gräften und Qualitäten 

ftir sämtliche Zwecke der Eisen- und Stahl -Industrie. 



Besondere Fertigwalzen- und Vorwalzen - Qualitäten. 



Hartguss, Kalbhartguss, leicht abgeschreckter Süss und Icehmguss. 

Silberne Staatsmedaiile. Silberne Ausstellungsmedaille. 

Höchste erteilte Auszeichnung Höchste erteilte Auszeichnung 

und einzige silberne Medaille för Walzen 

für Walzengielsereien. grt** 1335 



□1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 (□) 0 0 0IE 
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Baroper Maschinenbau- Aktien-Gesellschaft 

Eisengiefserei •*» BAROP in Westfalen Maschinenfabrik 

liefert Bergwerks-, Hütten- und Walzwerks- Anlagen 

Droh- und Ingot- 



als: Lall* und 8Iurt- 

koaipreaioren. 
KekiausdrOckmaach. 

in baaondars itarker Au« 
fUhrong. mit Flammrohr-, 
fca*rloi«m EmuI- und 
aUklriacham Betnab, 
mit »dar Oha« »Khu. 

PUaiarrorriehtunf 
(■aernOSWaftl.latrlee). 
Koksefenbeicakk- 
araaebbae« 

mit gaMtilicJi (MchBti- 
t«m Stampf ooden. 

Kefclenitampfmatcriifi. 

0. R P ». 

ia onOb«rtriifTrner 

Koodrukttoo. 

Kokabreeher. 
Walzenzugmaacbfnen. 
StabJwarka- 
Elartchhiagea. 
Gteftwagen 

kia tu 80000 kg Pf»nD»n 
■ n halt, dampf hjrdrmuL 
odar aiaktriacb - bjrdraul. 
\Ofoln«b«o. 

Ferner: Betriebam aschinen mit eiataeher und ■ehrituflger Expamion bis zu den grö&len Dimensionen. 

Zerkleinerung- Manch iucm. 

Xfeteld- uad Briktti-fliUgta tlr Crockca- und na»tprmunfl. 1682 




krauen. Aufzüge. 
Blech-, Unlver iaJ-, 
Facon- und Röhren- 
Walzwerke. 
Akkumulator- 
Anlagen. 
RoKgänge ete. 

Als Spezialitat: 
Pandeltlfaa, Schar m, 
RIcMprentn, Staazaa, 
Latfaabrachar 

in aliia Dimeoaiooaa. 
Blechwall- u. Bombier- 
maichinen. 
RShreaitauch- mi 
Rlchtmaichlnen. 

Elektn.rb a. bTdranliach 
anfatnaieaa 
BlockdrOckar und 
Blackzlebrr. 



IFERRO-SILICIUM 



auf elektrischem Wege hergestellt 

250/0 500/o 75> 90<>/o 

Syndicat International du Ferro Silicium 

13 Elektro-Metallurgische Werke In Deutschland, Frankreich. Österreich. 
Norwegen, Bosnien, Schweiz usw. 



f 



Die größte Siliclum-Produktion der Welt. 



Lager in Düsseldorf und Duisburg. 



General-Vertreter für Rheinland, Westfalen, Lothringen, Elsaß, Luxemburg, Belgien : 

Ing. P. F. DUJARDIN & Co., Dusseldorf 



BREITESTRASSE Nr. 71. 
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Walzengiesserei von Herrn. Irle 

Deuz bei Siegen (Westfalen) 

Gegründet Im Jahre 1820. 

Alteste Giefserei des Siegerlandes für Hartgufswalzen. 

Spezialität seit dem Jahre 1847. 





MTfll 

■"V<7<Vm" 




Hartgufswalzen 

für Schnell-, Fein-, Mine)- und 
Grobstraßen. 



Hartgufswalzen 

für Doppel -Duo -Walzwerke. 

Gebrauchsfertig bearbeitet. 



Blechhartwalzei, 
y niverealwalzen, Halbhartwalzen, 
lillberwalzei. 



Langjährige Spezialitäten : 
Hartgufs-Polierwalzen 

für alle Metalle, namentlich für Band- 
eisen mit Hochglanz -Politur. 

Spezial - Hartgufs • Polierwalzen 

von größter Härte 
hochglanz geschliffen und poliert 

für reinste Metalle: 

Platin, Nickel, Silber, Donbio etc. 



Hartwalzen 

für die Kaltwalzerei von Bandelsen, 
Federsuhl etc. > 



Jahresproduktion : 

4200 Stück Walzen. 



Hartguß Ambosse 

jeder Art 
für Eisen-, Stahl- und Kupfer- 
hammerwerke. 



Düsseldorf 1902: Silberne Itledaille — Höchste Ausxsichnung für Fortschritte in der 

Herstellung ron Hartgufewalsen. 440 
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Pumpmaschinen und 

Pumpen jeder Art 

für Dampf-, Riemen- u. elektr. Antrieb 

not Luftpumpen, Dampfmaschinen 

Müller & Herold. Halle S.-Trotha 

Pumpen- u. Maschinen -Fabrik 

Fernsprecher 868 B Telegr.-Adresse: Müllerherold, Hallesaale 




MALMEDIESCo 



Kopf - Pressen 

zur Fabrikation (auf kaltem Wege) 
von Bolzen mit vier- oder sechs- 
kantigen Kopien oder mit rundem, 
gewölbtem Kopf und mit Vier- 
kant oder Oval unter dem Kopf. 

Maschinen u. Pressen 

für Drahtstifte. Nieten. Nfigel aller 
Art. Täcks. Bolzen. Holzschrauben. 
Drahtgeflecht, Stacheldraht, Ketten. 
Flaschenverschlüsse, überhaupt 



Maschinenfabrik 
0 Akt-Gesellscbafl 

DÜSSELDORF-OBERBILK (ßheinpr.) baut: 

Ziehbänke • Drahtzüge • Mehpfachdrohtzuge 

für Verzinkungs-, Vlerzlnnungs u. Härterei Anlagen, zur Fabri- 
kation V, geschweißten Rohren u. deren Verbindungsstücke. 



Neu! 



DRAHTSTIFTPRESSEN 



mit 3 fach größerer Leistung 

als die bisher gebauten Drahtstiftmaschinen 



Neu! 



1 522 



Maschinen für alle Erzeugnisse aus Draht. 



Siewert & Merkel Cöln a. Rh. 

Bwmu ii. L,, tD r„ C n.n Spezialisten für den Bau von Hüttenanlagen zur Erzeugung von Te | ephon „ r 15!8 
Vorgeblrgstr. Nr. 35. K Ti C^fSIll cltC Tlcl I i C H Htm*** faWfWBMfn 

als wie: Geschosse, Geschützrohre, Panzerbleche, Torpedohüllen etc. etc. 



Abteilung I: Huttenanlagen iur Erieugung von Kriegsmaterialien. 
Slahlwerre rar Qesdio»,-. BestMUirohr- und PanierpUtten-Stahle. 
Medi. Wertstallen iur Bearbeitung von Qesdiossen, 6esdia|rolirin. 
Paruerplatten. To-rpedohoilen MC. et: 
Pni-Kimmtr und Speilalwaliwerte. Hgdr. Gesthojpressen 
HJrterel Anlegen Ur 6esdtosse, Paruerplatten etc tu. 

Abladung III: Cham Laboratorium Mr alle Untersuchungen der 

Hüttenbre.iehe. 

Mikroskop Institut lür metallographische Arbeiten. 
Einrichtung von melslkigraph sehen Inslltutm. 



Abteilung II: Stahl- und Waliwertsanlagaa. Sie trtens- Martin- und 
Tlegetstahlwerte, sperren rur Erieugung hochwertiger QealltAtsstlnie 
Einrichtungen iur rationellen Herstellung von Aulomobllsdwnlede 
sludten (Achsen. Kurbelwellen atc. etc.) und Oampflarbl.nenschaufn 
sUhlen. Madame QesenkschmladeeHnrldrtirngen KaltwaUwme 
Zieheralan. Federt abrlken. 

Abteilung IV: Vrrtrleb des Slewerl- Ventils Bestes Reversler-Vem 
für RegtneratlvFeuerungen. Keine beweglichen Teile Im 
Bro&e Betriebssicherheit. Bis 30 ' Kohlenersparnis. 



Palente In Deutschland. Otsterraldi. England. Belgien 



VI» 



Projektierung, Lieferung, F.rbauung und Inbetriebsetzung vorgenannter Hüttenanlagen, ferner Begut- 
achtung derartiger Werke in technischer und kaufmännischer Hinsicht. Rentabilitätsberechnungen. 

Lieferungen von Materialien und Arbeitszeichnungen. 
Chornische* Laboratorium. Technische* Bureau (Ulährlje Pnuia). Mikroskopische* Institut 
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.-.nin".: Infi ii 




Iflftyi tfi*i||"|(.V| r J|P»|''.!i' H' '|t 


■;immi iriij.i'.l 


•'tl i " , !Wfn"H«|WnHl! ii ■>rr.\ f m,wu\.y. 












Transport- 

u. Verladeeinrichtungen 

speziell für 

Zechen- und Hüttenwerke. 




MUTH- 



SCHMIDTb « Berlin" 1 " 



plag 4. 
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Walzengielserei vorm Kölsch & 

Aktien-Gesellschaft 




SIEGEN LWestf. 

Gufseiserae Walzen 



bis in den gröfeten Dimensionen in Ia. anerkannt vorzüglichen Hpexial - Qoalitlten 

und tadelloser Bearbeitung. 16S7 
Jahresproduktion oa. 12 000 000 kg bearbeitete Walzen. 



Ventile, g& ^Hff'^9e^ ^tf* crs tow 5 . 
Hähne, 11 f Dauipf-essserr^^^jtüift Druck. Zeiper. 
Schiebe/. IH= ||g (§ö||j) "JSSSi ^toW-H«^ 



Strassen- 
Brunnen 



Schmier. 
Gefässe. 



:DREYER,H 0s ^g^ Z &..DROOP 
HANNOVER 

Fabrik von Armaturen für Dampfkessel, 
Maschinen und ^ewerbllcho Anlagen. 



Em 



860 



Äff. J. W. Bleymüller. Schmalkalden i. Th. 

(Grründungsjahr 1836) 

Manganhaltiges Holzkohlenroheisen von hervorragender Qualität 

aus phosphorfreien Erzen, 
anpiegreligr, feinstrahlifr lind grraumelirt 

für besten Hartgufs, Tiegelgufsstahl und Puddelstahl. 1588 
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Schwere u. schwerste Mzeugmaschinen 



für Maschinenfabriken, Eisenbahn-Werkstätten, 
Stahlwerke, Schiffsbau-Anstalten on. 




Deutsche Niles-Mzeugmaschinen-Fabrih 

Oberschöneweide bei Berlin 



Mlttwwtt OIwrstfiOfHwtldi' 



Abtien-Hapltfll 6 Millionen Mim 



«IM ObtniMflXMMt No 127 




Karussell- 
Drehbänke 

über 300 Stüdi 

von 
1000—11 000 
mm Dreh- 
Dtrdtmeuer 
In 5 Jahren 
geliefert. 

Vertreter für Westfalen: Waldomar Sohliapar, Dortmund, Kronprlnunslr. 58. 
Vertreter für Rheinland: Willy Neuerburg, Düsseldorf, Kronpr In renair. 39. 
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Dampfmaschinen 



PROELL 



LH. RIEDINGER 



für gesättigten u. für über- 
hitzten Dampf, ein u.nit-hr- 
zylindriK (Zwillings- oder 
Tn nd.- Verbund -e.Dreifach- 
Expansions- Anordnung), 
liegend ud. «tobend, mitVen- 
tilsteuerung odei mit scliie- 
bersteucr., bis zu den größt. 
Dimensionen. • Garantie für 
geriiigstenDampfverbrauch 

mjtcbincn. und Bronxc« 
waren * Fabrik n ..«. 

AUGSBURG 



1171 k 




Löffelbagger 

für Abraumbetriebe 
und Abtragung von 
Schlackenhalden ete 

Fertig auf Lager, 
auch zur Miete. 

Menck&Hambrock 



Der abgebildete Bagger stellt einen Eiaonbalineinschnitt 

in weichem Sandstein und festem Ton her. 
88lb Tagesleistung hierbei ca. 650 cbni. Altona- Hamburg 59. 



^ »»*t*^^*■^^*^^■»>*^»*--^»^»^^•»***■»»■»^»»♦»«^*«♦t*■♦»^»»»♦»^ * *•*'^^ ^ »^ > ^**♦♦^*♦'»•♦♦ » 
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♦ 
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W m H. Müller & Co. 



Rotterdam, 

Amsterdam, (Zaandam), Ylissingen, Harlingen, Antwerpen, 
Rulirort, Dortmund, Emden, Algler, 

PaHs: Roe de Mogador, 24. — London: Bnry Street, 80. E. C 



Rheder und Schiffsmakler. — Import von Erzen. 



Uebcrnahine von Transporten 

von und nach dem Auslande. 



009 
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Ankerwicklungen. 



Reparaturen 



an 



Dynamos, 

Motoren, 
Kollektoren, 
Transformatoren. 




Nieder«* 

Hochspannung 



Prüfspannung 

bis 

lOOOO Volt 



Elektro r Industrie Gebr. Brockhaus, Düsseldorf, 16. 



GS 



Oberschlesische Kessel -UVerke 

b. H. 



B. Meyer G. m 
Wasserröhren- Dampfkessel. 




öleiTvitz, 

Specialitatent 
L C'irculaiions - Wasser - 

rohrkCMCl blaaOOqmHdxflicfce 

und 16 Alm. Betriebedruck. 

. 2. SeeUonal - Sicherheit« • 

"t" Röbrenkeasel unter bewohnten 

^ Baumen aufitellbar, bll 150 qm. 

c.S. Clrcalatlons - Sieder • 

keBHel (BatteriekeaieJ) bU »50 qm 
und 15 Atm. Betriebe druck. 

Daiiipriilierhltxer cd. a-p. 

U. Auilandpat) au» nahtlo»cn Bohr»chlan- 
gen mit 0 (jueriehnitt und Drall, mit 
eigener Feuerung oder eingebaut In die 
Keaieliüge, für alle Kcueuiyitrme w 

wendbar. 

.£2 5. Dampfkessel - Fener • 

£ II II g(*n für jede* Brennmaterial, «pa- 
dell raucbloic Feuerung» an lagen. 

(sj G. SchwelHNarbelten aller 

Art als Rtthren und Rohrfacorij 

für Gas-, Wa*»er- und Dampfleitungen bU 

a Meter Hu.tr Hohrrtthren, 

Tranjportgerua«, Retorten, Windkeatel, 
Masten, Haara u. a. w. 



1901 



Die Witkowitzer Bergbau- und Eisenhüttengewerkschaf t 

Witkowitz (Mähren) 



in 



(Abteilung Gußstahl fabrik) 



liefert bei kürzesten TermlaeB bU isb Stfckgewlehte Ton 80 000 kg 

Stahlfapongufs und Fapon-Schmiedestücke 

roh. grirhroppc »4er fertig bearbeitet 
aua Martlo-, Tiegel- und Nickelatahl, für Walzwerke, Heuerwerke, Maaebtas«ftikrlke«, 

UkoatenTfabriken, Mtblea etc.; 
Blieabababeaarf und Schiffbau, Elektrizitätswerke, Berg- und Hltteawerka. 
CokMMtlt- u. ttndfT-Kädfr aas flassri»« i-facoafass, UJalx* n. S»mn. ftsctaled. a. ftwalxitf nickeUtaM. 
flfpre tut Blccbwarrn, mit Lafttttn, Pretitcilc für Ulaaaons, He*»elb5<I*« etc. 
(Abteilung Wassergesschweifaerel) liefert in allen Gröben und Ausführungen: 
6«»chw«l!t1a Bleckrokre, Kettet, Kessefecstandteile. ZltUrnea, Rezlpienten, tchlfleaiaate, PreeeBertcaetzrekre, 
■lektr. getckweifste Flster und Ttnki atc in solidester Ausführung. 1896 

Arbailerxahl in den Eiaenitain -Gruben nnd Hüttenwerken 1H6O0, in den Zoblaoaxakea aad Kokeanetaltee MSBa, 
H^^™— — — ^^»»^ luaamman W 400. i ^ —• 
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Brinck 8 Hübner, Mannheim 



Maschinenfabrik 



Ä** S5>i «5*« «V* 




Preßpumpe. 



j Akkumulatoren. 



Hydr. Steinpressc. 50Ü0ÜC) kg Druck. 



liefern als langjährige Spezialität: 



vollständige Einrichtungen sowie einzelne Maschinen für 

DolomitSteinfabriKen S VolIs,ändi R e Zcrkleinerungsanlagen für Dolomit, ferner Hydraulische Pressen 
- bis zu 500000 kg Druck. (42 Anlagen ausgeführt in Deutschland, England, 

Amerika, Belgien, Schweden, Rußland, Frankreich u. Italien); Akkumulatoren größter Dimensionen 
mit Preßpumpen; KoaVOrtOrbOdeil-StainplHMIgChillBOf hydraulische Aufzüge usw. 

EiSßll- Ulld Stahlgießereien.' Formsand -Desintegratoren, Kollergänge, Masselbrecher für Trans- 

m i«tinimnrrifh D. R. P. Nr. 112961, hydraulische Röhren- und 
Säulenprüfungsmaschinen, Räderpressen usw. 

Kohlenaufbereitungen und Kokereien: KoMenbrecher, Kokebrecber, UtaataftaMifetaii 

D. R. P. Nr. 95;868, Kohlen-Schüttelsiebe, stabil und 

fahrbar, Elevatoren, Transportschnecken usw. 

Fabriken feuerfester Produkte und der Tonwaren-Industrie: SteinDrecner Gr » nulatoren > 

Walzwerke, Kollergänge, 

Kugelmühlen, Desintegratoren, hydraulische Zement- und Mosaikplattenpressen mit allem Zu- 
behör, Siebe jeder Art, Elevatoren usw. 761 



S 
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Eulenberg, Moenting & Co. 



in. t>. if. 



Mülheim a. Hin in 

hauen als langjährige Spezialität: 

Dampfhämmer 



für gewöhnliche Schmiedearbeiten, 
sowie für die Herstellung in Matrizen 
geschlagener Stücke in Massen- 
fabrikation. 

Besondere Erfahrungen für den 

Betrieb mit 1 >i~iicltluf% . 

Hydraulische Prefsanlagen, 
Fall- und Federhämmer 



Sit« 



und verwandte Maschinen. 




Ernst Eckardt, Dortmund 

Spezial- Geschäft seit 1875 für 

F « brik-NehoriiNteine 

Neubau, Reparatur 
Höherfuhren, Geraderichten, Ausfugen und Binden (während des Betriebes 
mit Steigapparat oder Kunstgerüst). 

Blitzableiter. Anlagen. *m* ***m *»mm m. 

Anlage von Ringöfen und Brennöfen 1394 
Miwff «amtliche feuprfeste Arbeiten. (Hochöfen. Wintierkitatr.) 



/V. (Vlannesmann, ßemscheid 

Feilen- und Gufsstahl- Fabrik 

liefert aufser den bekunnten, bewährten Folien Ton erreichbar hScnster Schnlttdaner und 
Mahl aller Arten hU Spezialität nach Zeichnung fertig bearbeitete Maschinenteile (Kurbel-, 
Knuzkop!-. Spurzap'cn, Steuerungsbolzen, Kolbenstangen, Spindeln, Rollen, Walzen, Kugellaufringe usw.) 
mit glasharten ArbelNfliicheu und weichen Kinpafst eilen. Diese Maschinenteile werden aus 
einem Speziulstahl mit änfserer härtbarer Schicht und welchem Inneren hergestellt. 

aber weich und bearbeitunge- 

fähig. 

L Durchaus glattes Laufen und 
durch die geringe Reibung 
ein änfserst sparsamer Oel- 
Terbrauch. 
I. Vorzüglich saubere u. genaue 
Bearbeitung mittelst Schleif- 
und Poliermaschinen. gg^ 



1. Glasharte Arbeitsflächen, wo- 
durch der Verschleifs der 
Stücke ein aufseroidentlich 
geringer ist. 

2. Kin Bruch der gehärteten 
Stücke ist wegen des weichen 
Inneren ausgeschlossen. 

8. Nur die Arbeitsflächen sind 
"••bärtet. all* >ind»rpn Flflrhen 




\ 
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Maschinen- und Armaturenfabrik vom. H. Breuer & Co. 

HÖCHST am Main 



GegTfadet 1874. 



alter Art 3* 



(-Kc 



4 . to-ptott» - 




Ca. 1000 IrbolUr. 




^ Dynwnii.VentiitUr. ^ 
'C, und Wli—O WMM fc ^ 



Pumpen (Ir 



HydraaL 



Technisches Bureau 

E. Widekind, Düsseldorf 

Telephon Nr. 2200. Ingenieur E^nprin*e«««r. 86. 

Für Stahlwerke, Walzwerke und Hottenanlagen 

Gesamtpläne und Arbeitszeichnungen aller Teüe. 
Projekte flr Nenban und Umbau ganur Hüttenwerke. 

Gutachten, Kostenanschlage, Rentabilitatsbereehaiageo. 

Ertto Reftrenzan Aber geliefert« Arbeiten stehe« zw Verflgwig. 7» 



I* Magnesitsteine Marke <& 

von höchster Pressung, in allen Formaten und für alle Zwecke, 
so fOr Siemens -Martinofen, Roheisenmischer, heifsgehende Ofen der Hütten- 
industrie, elektr. Ofen und dergl. 
Sintergebr. Magnesit, Magnesitmörtel mit und ohne Teer 

— - — — liefern 

Mehlhorn & Wassenberg vorm. Carl Francisci 

Schweidnitz in Selilesrleii ism 

l«9«ew « i t> j ittnt« und «rete B «trieb tetitt« de« Kontinent« nr HoratolMf m M«|iiMnoQJh««. 



Vertreter für den Saarbezirk u. Luxemburg: Herr Ing. W.Nest In St Johann (Sur). 
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ünkerather Gewerkschaft 

Jünkerath (Rheinland). 



Scftlackcnwagcn 

System Jünkerath mit 

Ausdrückvorrichtung, 
D. R P. Nr. 118 264, 
121 418 und 182 960 

Scfcladumvagen 

Patent Dewhnrat, 

D. R. P. Nr. 18» 126. 




7S3 Kiek tri »che Stockacher« fMr B18eke bin SOO □ u( Brammen lOMxll« wua. 

Komplette Walzwerhs- und Stahlwerks-Einrichtungen 

Rollflflfe • Warmsajen • Scherca • Rieh «pressen etc. • • « • Roheiten - Pf aasenwaf en 



BRUNO 9ER5EN, Zivil - inpenieuP. DORTMUND 

liefert Pläne und Kostenanschläge für komplette Stahl- und Walzwerksanlagen 
jeder Art und Größe mit aUen Detail-Konstruktionen, und zwar: w 

Stahlwerke mit Konverter und Martinöfen, für basiache und saure Zustellung. 
Walzwerksanlagen für alle vorkommend. Zwecke. Walzen-Kalibrierung, f. Fluß- u. Schweißeisen. 
Feuerungsanlajren und Oefen jeder Art mit Regenerativ-, Rekuperativ- u. Rost-Feuerung. 



© ©0 Versen 's Stampf apparate für Konverterboden. &&& 



5» 
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D. R. P. 





für Wasstrhaltungszwedte, ne«tlspeisung. Behälterlördcrung 
• liefert lür jede Uistung in Kürzester Zeit « « « 

Maschinenfabrik Oddesse 
| QSCHERSLEBEN. 



1306 




Gröfste inländische Fabrik für 

Kaltkreissägeblätter, 

konisch geschliffen, gestaucht oder geschränkt, aus 
. & bestem Werkzeuggussstahl hergestellt, nur mit eingefräa- 
| ten Zähnen, anerkannt unerreicht in gutem Schnitt und 

Schnittdauer. pnP » 1 """" 1 isw 

S Besonders geeignet für schwere Schmiedestücke u. StahlformguB. 

Warmsäjreblätter - Metallsäireblätter 

dem besten amerikanischen Fabrikat vollkommen gleichwertig. 

| Sägen u. Maschinenmesser für Holzbearbeitung. 




„DUSSELWERK" 

Ew. Schulze-Vellinghausen 

Obercassel bei Düsseldorf 

haut Weichen, Kreuzungen, Drehscheiben, Transport- 

wagen, komplette Anschlufegeleise, 
liefert Schienen, Schwellen, Klelneltenzeuge, GUter- 
wagen, Lokomotiven etc. 68t 




Lunkerthermit 
Titantbermlt 



zur Vermeidung der 
Lunkerbildung bei 
Schmiede- u. Stahlblöcken 
sowie bei Stahlfasaonguß- 
und GußeiseußtQcken ; 

zur Erzielung poren- 
freier, dichter Gufs- 
Btüeke 



liefert nebet au «Ahr lieb er Qwboweh— n ■ eti m § 



'Th. Goldschmidt, Chem ' 8C U nd F z?n r rlhotte 

Abt. Thermit. Essen-Ruhr. 



aub 
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Heinrich Lanz 



MANNHEIM. 



Patent- 



Heißdampf-Lokomobilen 

mit Ventilsteuerung 

„System Lentz" 

sind 

unübertroffen die einfachsten und zweckmäßigsten 
Lokomobilen der Gegenwart. 



J. FERBECK & Cie. in Aachen-Forst 

(Zweiggeschäfte in Moskau, Rouen, London) 

... : HofOPt - 

Radialsteine für Bergwerksschächte D. R. G. M. 
oder erteilt Lizenzen zur Anfertigung 

erbaut FabnksdlOmSteine (seit 1862 über 57000 Meter) 

Oefen und Feuerungsanlagen für alle Industrien 
Trockenofen für Gießereien mit kontinuierlichem Betriebe 

Deutsches Reichs -Patent Nr. 166255 1061 



62 Nr. 26. 



JSTAHL UND EISEN." 

_____ 



26. Juni 1907. 



Holz- und Metall-Modelle 

•Her Art, nach Zeichnung oder Muster, sowie 

Formplatten 

System«, für MuMO-rtlkel, Htndeli- und MuchiocotiiO etc. 
Hpc-l.Ut-t In »rrtsllcMr 



P ETE R K 0 C H. „ ., ■ , r^-WSff-V- __3R a I k Köln. 

Miniaturmodelle für Ausstellungen. Museen und Erfindungen. i&t7 



□ 
□ 
□ 
□ 
□ 
□ 
□ 
□ 
□ 
□ 
□ 
□ 



Metall-Gießerei 

ERNST BELING, BODENBACH a.E. 

FaSSOH^uß-StÜcl_C aU8 Pnos P horbronzen > Rot-" 1 *» Messing, 



bearbeitet in 



Stahl- und Manganbronzen. Roh und 
Ausführung. » Schmiedbare Bronze. « Lager - Metalle. 



( Firma -Tafelnd 



Messing, Zinkguß und In geätzter 

Ausführung. im 



Lenders & Co., Rotterdam 



Spediteure, 



_ _ .peziaiKon 

Waag 



Spezialkonitruktionen für Bero- und Hüttenwerke! 



en 



Dfifleldorfer Waagen- u. Maidtinenfabrik 



Ed. Schmitt & Cie. 



6. m. b. H. 



Düllcldorl. 



Theisen's 
Patent 



CEHTRIFUGAL-QflS- 



RpinhoHcnr a ri Staub ". Teer-, Ammoniak, etc. 

Keinneitsgrad 0.03 g i. C bm und hoher 



Kraft, für je 1000 Kubikmeter 



Kraftbedarf „ ur 1-2« der in den 

Dauerbetrieb. Selbstreinigung der« 

Thetten sehe Anlagen in Betrieb für insgesamt I 500000 cbm stündlich und in Ausführung 

EDUARD THEISILN 



;iymz( 
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2. *i 

1 ... - r 



rGlässing & Schollwer 
Fabrik für Feld- und Kleinbahnmaterial 
l Schüren, Post Aplerbeck, Westlaien. 

Kokswagen, Kippwagen, Plateauwagen, 
I Sehnellentlader, Schiebebühnen, 

SpezialWagen jeder Art. 

Schienen, Gleise, Weichen, Kreuzungen, 
" Drehieheiben. ssn 

Förderkörbe, Eisenkonstruktionen. 



Gesellsclalt 1 Ertanme von HOttenwerksanlagen 



Düsseldorf, Hansahaus. T -""'•■" , * ' 



Q. m . b. H. 
Telegr.-Adr.: Hüttenbau. Düsseldorf. 



Entwurf, Bau und komplette Lieferung von 

Hechel—-, Stahl- und Walzwerken, 
Kokereien und If ebenprodnkten - flewlrannf Baidegen. 



Direktion: Oscar Simmersbach. 



1526 




Oscar 
Simmersbach, 

vereidigter Sachverständiger 
für 

Eisenhüttenwesen. 

Dflaseldorl. 

Telephon Nr. 7814. 



Kolben -Ringe 



aus kaltgezogenem weichem 
TiegelguTsstahl, »st 

billiger als gnfseiserae Hinge. 
Fernepreeker Nr. 803. H. Meyer & Co., Düsseldorf. Telegr.-Adrecee: DondOiMi. 



Arloff er Thonwerke Aktiengesellschaft 

Arlofl (Rheinland) 

empfehlen feuerfeste Produkte aller Art. 



6M 



REINIGUNGSVERFAHREN 



Ausscheider u. Gaskühler 

Winderhitzer, hohe gleichmäßige Gebläsewindtemperatur. Apparatleistungen von 1—700 Kubikmeter in der Minute, 
und Kessolgas 3 bis 4 P. 8. 

brochenem Botrieb. Beste Referenzen — — 

Stunde. Einfachste Anlage, billigster Betrieb, geringe Anlagekosten gegenüber anderen Systemen. 948 

Vor unberechtigt. Ausübung der Theisett sehen 
patentierten Vir fahrt n in Ventilatoren und 
ähnlichen Einrichtungen wird gewarnt. : : : 



MÜNCHEN. 



«gle 
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Elektrotechnische Fabrik Rheydt 
Max Schorch & Cie. f A.-G., Rheydt 




4 UND. | 



Zweigbureaux: DÜSSELDORF, DUISBURG, DORTMUND. 




PPL Ahtien-fiBSBlIschaft für Gas und Elektrizität 



Elscnkoitstruktion»- 



StäXS^ * K0LI1-EHRENPELD i 

Spezialität: 

GieBereimaschinen - Schmelzofen - Apparate 

_ empfiehlt u. a.] 



- r ri|» 



— oUergaag, D. R.*P. 140697 , lsisb 

mit Bandsieb und automatisdiem Rücktransport des nodi za groben Hanl- 
gut«. Höchst einfache Bauart. — StaMlc und exakt« Ausführung. 
6eringer Kraftverbraudi. Staubdichte Dmmantelnng. Grölte leistungfähiflKeit 



Die Fabriken feuerfester Produkte 

™ £]duard Susewiod& C'± 

in Sayn (Reg. -Bez. Coblenz) 

Fabriken : Sayn, gegr. 1886; Beadorf, frfliier 81m. Flohr, gegr. 1768, 
•mpfehlen, geitntzt auf ronflgliche Ton- und Quangruben: Dampfkesaelatelne. Qnaraatelne, deatache und 
en^llsene Dlnaa, SehametteHtelae Ton hochetem Tonerde-Gehalt in jeder Form und Gröfae für Heehflfea, 
(«w per- Apparate, Kupolöfen, Koksöfen, Helxsehachte u. dgl. Gleabobr-, BtarebeatAndlgre Steine, Htopfe«, 
Trichter, Rohre und Kanalateine, Beyuller-Fttllofengtelne, poröse Steine, feaerf. Zement 868 





Hartguß-Brechbacken %±.tft 












für Brecher aü ^ S y^^^^^^^^^^^^S^ 





•\xxx\xxxxx\xx\xx\x\\\xxx\xxx\\\\\\\x\\xx\xxxxxxxxxxxxxxxx\\\xxxx« 

g THONWERK BIEBRICH 5 

i AKTIEN-GESELLSCHAFT fi 



Hie t> ricli am Rhein. 



! 

Jj Bau kompletter Ofenanlagsn. 

•ww *xx\ ».X v^\\\\x\v\\x*\x\\\\xxx\x\xxxxxxxxxx\xi 



T 
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l ahrbarer elektr. Hafendrehkran nun Ausladen von Kohlen, Sand, Kies etc. 



CARL Flohr, Berlin n 

Sintergehronnter Eiihna-IWagnRsit 





in Stücken, gekörnt, ff. gemahlen bester Qualität; hochfeuer- 
fest; vorzüglich geeignet zur Ausfütterung von Öfen mit hohen 
Hitzegraden und zur Herstellung von Magnesitziegeln. 

MerA' ! * e Guano- & Phosphat-Werke A.-G. 

IMt Abteilung: Magnesit Harburg a. Elbe. 



11 




TiiigriaB-Wrtut: 

Reichwaid, London. 



AUGUST R E I C H W fl LD r«''^^^^ -od-tjü«. 



London E. 0. 

Pinsbury Pavement tlou«. 



Newcastle-on-Tyne 

D. Lombard Street. 

FRIED. KRUPP, AKt.-Ges., 
Essen und Annen. 



Alleiniger Repräsentant in Großbritannien und Irland für { 

Export | Import 

von Stahl, Bisen, Metall und Mineralien 
jeder Art tes 



TM enal. and ichott. Gicfierd-RoMia, 
Roheisen, Maschinen etc. 
tw all« Sorten Hohlen und Koks. 



Offerten auf Spezlalartlkel erbeten. 
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S crrolcgicrungcti und Serrospezlalitälen 
jeder Art, wie Ferrochrom, Ferromangan, Ferrowolfram, Ferro-Molybdine, 
Ferro-Vanadium, Spiegeleisen, insbesondere 

als Spezialität 

Bocfrprozentlqes Serroslllzium, 

20, 26, 30, 60 bis 86*/. Si -Gehalt, ferner 

Qualltats-RolKisen für Sp tÄ*r mi 

liefern jederzeit zu billigsten Marktpreisen 

Pollitzer & Wert heim, Wien II 2. 



AUFZÜGE 


Gebrüder Weismüller 

Maschinenfabrik 1281 


j&\ Krane, f örderhaspet , Gicht- xsg 717 ^ 
1 :' \ glodten winden, sowie Wind- pMfö 
\ZfJ werke aller Art. Verlade- und \Ja3ß|7 
Transport-Vorriditunaen. v-g^ 


Frankftirt a. M.- Bockenheim. 

Kgl. Preuß. Staatsmedaille in Gold. 



rofileisen-Biegmaschinen ♦ 

■eueeter Konstruktion für L von 26—160 mm Schenkelbreite, Schienen, I-, T-, U- Eilen etc. 

fertigt aU langjährige Spezialität 

m Maschinenfabrik WILH. MOMMA, Wetzlar. 




Deutscher Schnellbetriebstahl 

„Schneidig" 

= Bester Schnellbetriebstahl der Welt. = 

Tiegelstahl -Gießerei R. LINDEMAHN, Osnabrück. 



Uli 



K. k. l.-pr. Fabrik feuerfester Produkte 

Joseph de Cente, Hoflieferant, Wiener-Neustadt 

Hochfeuerfeste Chamottesteine 

für alle Industriezweige in einfachen Normalformaten bis zu den kompliziertesten 
und gröfsten Facons. — Gasretorten ete. 



I >i 11*1*4- (Silica-) 



seit Jahrzehnten vorzüglich bewährt in der Stahl- und Glasindustrie. ies< 

Offerte nnd Mustersendungen werden auf Wunsch bereitwilligst gegeben. 
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Hütten -Tedinifdies Bureau « 

FRITZ W. LÜRMANN, Dr. ing. h. c 

Itasniht nni RttartacM Iber maeHhrt* ItttUn-lnlaf« luhen tat arofcr Anzahl ist VtriflfUf. 

Berlin Ol. 64. Unter den Linden 16. _ 

Celegramm-Hdreffe: Eiicnlirauuui Berlin. — Telephon Amt I No. 654t. 862 




Nivellierinstrumente 

Tkto&olitt, Winktltpi*g$l. Htrybau- und PbrwIgtrMl*. 
.Vrft- und Sir*Ui*riatt»n, FludUitdo*, M—Mnlndir Itc. 

Weüand'ufytrsttllbartr 

; eichentisch , Unerreicht* 

Lichtpan8eapparate. 

Sämtliche Zeichen- nnä Bnrean- Artikel — 

F. Weiland, Liebenwerda 

Zeichen- und Messgerätefabrik. 




Reich illnttrierter Katalog kottenfrei. 
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Haggon-Fuhrwerhs- Rollbahn a. 
P automatische HflflBEH 18 



für 



Stahlwerke.*. Hütten.*. Fabriken 



CflBL HEMfl. WEYER,™ 



1481 



D Ü S S E L D O R F . pw« 



» o 11 ramme tal i 

OIiroiiiiiie>t«ll 

Manganmetall, Molybdaenmetall 

Ijegirun^en aller .Art 

Uttel 

?E. de Mn Cheniische Fabrik „List" 

in Seelze bei Hannover. 8 os 




Dampfdruck- 
Reduzierventile 

Selbsttätig arbeite»*. 

Beliebt« »Sliren* 
dem Betriebe einstellbar. 

Yeraagen ■umöfUah, 

da der Kolbes 
unter Waaser lWft. 

U74f 

Protpekte mm 



Bopf & Rebther, Maiiieu 
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preu§ifd>er Beamten -Verein 

in Hannover 

(Protektor: Sofie lt1o|e$tlt 4er Kaiser) 



# 



Billigst« Lebentrersieherangrft- Gesellschaft für alle deutschen Reichs-, Staats- und KommunalbeaBt«, 
Geistliche, Lehrer, Lehrerinnen, Rechtsanwälte, Aerste, Zahnarzte, Tierinte, Ilgtlklrt, Architekten, 

kaufmännische und sonstige Prirat- Beamte. 

Umidwungsncsiana 2*4 7*» 000 Ht Uen«5«mbe*taad iooidooo R1. 
Uefterschvsi fta öwMmjabre loost J 003707 Itt. 

Alle Gewinne werden zugunsten der Mitglieder der Lebensversicherung verwendet Die Zahlung 
Oer Dividenden, die von Jahr zu Jahr steigen und bei Versicherungen aus dem Jahre 1877 bereits 80 bis 90 • • 
Oer Jahresprimie betragen, beginnt mit dem ersten Jahre. Betrieb ohne besahlte Agenten und deshalb 
die niedrigsten Verwaltungskosten aller deutschen Gesellschaften. 

Wer rechnen kann, wird rieh davon flbersengen, daß der Verein unter allen Gesellschaften die 
günstigsten Bedingungen bietet. 

Zusendung der Drucksachen erfolgt auf Anfordern kostenfrei durch 

Die Direktion des Preußischen Beamten-Ueretns in Rannover. 



018 



IUI *ta«r DrackMcbta-AnfanUrmng «oll« m«. »»f dl« AakSndlf«ng 1b dlflMr Zelu«brift B*i«( mka«. 



Engl. Chromziegel für Baszuge in basischen od. sauren Martinofen 

Marke ADAM MASON & SONS, HORW1CH. 
42,19 °/o Chromsaure. Glänzend bewährtes Qualitätsfabrikat allerersten Ranges. 

Ca. dreifache Haltbarkeit gegenüber Magnesitsteinen bester Qualität. 
Gekörntes Chromerz zum Ausstampfen. 



A nf ragen erbeten an die Generalvertretung: 
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MAX DAELEN, DUSSELDORF 



Formsand-Mischmaschinen u. Gußputz-Trommeln 

(Patent Bäuerle) fabriaiopt als Spezialität im» 

PH. LÖHE • Hennef a. d. Sieg 



Maschinenfabrik und KlarBgieiiscrel. 



Vereinigte Sauerftoffwerke, J;"; 

Berlin B. 25, nktja)*. 4 

Telefr Adr.: Siucratolf 
rilSSfl A. III, 2284 

liefern bor ihren Werken 




Berlin, Barmen 

und 
Hänchen 



für 

Rettungszwecke 
und alle 
gewerblichen u. tedi- 

nifdien Verwendungen, 
Schweiß-, Schmelz-Verfahren etc. 



Kopfholz-Pflasterklötze 

as.cn fertig Tersetit, für 

Fabriken, Pferde- 
stille, Toreinfahrten« 

liefern aoe 

GEBR. BLDME, PartiMden, DÜSSELDORF 6. 




Spezlalquallttt für ZuilnderguJ, Hart- und 
Waumgu|. leuer- and säurebeständigen 

6u|> usw. ■ liefert prompt tm 

Wi I h. Soh 1er, Mannheim. 
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andstrahlgebläse 

13. R.- Patente 

in neuer, verbesserter, eigener Konstruktion 

fertigen Maschinen- u. Werkzeugfabrik Kabel i. W. 
VOGEL & SCHEMMANN, KABEL i. W. 894 

= Welt-Ausstellung Lüttich 1905: Zwei eoldene und eine silberne Medaille. = 




Zahlreiche R«f«rtni«l. 



Ko 



pr essoren - luf tf llter 

Keine Innert Verstaubung ===== ^^^^^^^ 

kl und minimale Abnutzung der Kaichlnen. I3Ö7 | ■ j^ÖÖ .... Betrieb] 1 




Höherer Nutzeffekt 



K. & TH. MÖLLER, G. m. b. h„ Brackwede i. W. 



Schwedische Holzkohlen -Roheisen und Halbfabrikate. 18M 
BALLOWITZ & ZIEGLER, Stettin. 




FRIEDRICH LUX, Sj 

Ludwigshafen am Rhein 

Frahms Tachometer, Frequenzmesser. 
Umdrehungsternzeiger. Dampfturbinenge- 
schwindigkeitsmesser. Lokomotlvgeschwin- 
digkeltsmesser, Luxsche Gaswage, Luxsche 
Zug- u. Druckmesser, Duisburger Zahler- 
prüfklemme. Wassermesser usw. 

WlederverkKafer ceoneht! 810 



Gehärtete Stahlhugeln 

für Maschinenbau, 

genau rund, genau aui Mai geschliffen, 
unübertrofJen in Qualität u. Ausführung. 

Geschliffene Kugellager 

au feinstem TiegclguBitahl. 988 

H. MEYER 8 Co., DOsseldorf. 



Schienen 

zu Gleis-, Bau-, Walz- u. sonstigen Zwecken 

a) Stahlschlenen 

330 Tons 129 mm ca. 38 kg, ä 8, 7,5 und 9 m lg. 
10 , 104 , „ 26 „ , 7,5 

b) Bieeaschienen 

625 Tons 129 mm ca. 38 kg, a 6 und 7,5 „ „ 
70 m 120 „ . 35 „ » 6 B 7,5 . „ 
100 . 102 - , 25 , , 7,5 
C) Pnddelstahlschienen 
70 Tons 129 mm ca. 36 kg, a . . 7,5 „ „ 
ferner: 

20 Tons Flachlascben zu Profil 129 mm 
20 „ Unterlagsplatten 
200 „ Quer- und Weichenschwellen U78 
— ■ ■ i ■ Gefällige Anfragen erbittet = 



M. MARUM 



MANNHEIM 



Telegramm- Adrent: Warum, Telefon Nr. 51 u. 1355. 



njoif ram - ttletall w/»8 > 

Ton heryorragender Qualität and Reinheit 
liefert su billigstem Preise 

Chemische Fabrik in Bill wärder 

Torrn. Hell k Sthamer A. ü. 

885 HAMBURG 8. 
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HÜTTEN- u. OFENBAU, Wien. 

Projektierung, Lieferung und TotalausfOhrung von Hochofen- und Stahl- 
werksanlagen. Walzwerkssdiwelfj- und Tieföfen. Kupferextraktionen 
und Ofen der Metallindustrie, System D* Ing. W. Buddius. Weit- 
gehende Garantien in bezug auf Kohlenverbraudi und Leistungs- 
fähigkeit der Anlagen. ■ Näheres die illustrierten Prospekte!! tm 

SIMONE! & HLflDISCH, Wien IV, SST 




[ 



Fabrik feuerfester Produkte 

wo Rudolf König, Annen i. Westf. 
Feuerfeste Steine SÜSSS t ^mm^ g^ fmmm 



Alphonse ThpmaS, Ingenieur - Konstrukteor, Clabecq (Belg ) 

Lieferung von vollständigen a Walzwerkseinrichtungen, 
patentierter und solcher aller Systeme. 
Pläne Kostenanschläge Entwürfe. — 




«it 




1 

$ 


/ 


7 








THISTLE 






i 



















30HH G. STEIN S Co. LTD. 

CASTLECARY, Schottland 

Fenerfeste Steine mb 

Tlgllche Produktion 100,000 ZlegeL 



»<3MJI 

m 



SILBERNE MEDAILLE 




GESCHMIEDETE 

HOCHOFENFORMEN 

KQhlkasttn, Hei fjwindsdiieber mit Wasserkühlung etc. 

WALZEN LAGER 

Metallfapongufj Jeder Legierung 

• • • lltttrn nur In I« QmlltM i • • 

Westfälische Metallwerh e BOEHCHE S E. 



ANNEN In Westfalen. 



880 



Internationales Patentbüreau u. 
Verwertung von Erfindungen 



30 jährige Erfahrung in ganz Europa und 
Amerika. Man spricht Englisch, Französisch. 

Hollindisch und Spanisch. 
Gute Verbindungen im In- und Auslande. 



R. NEU HAUS, Ingenieur, KÖLN 

I ütticherstrasse Nr. 38. 



1378 



T)ie D. R. P. Nr. 185 687 „Schleppwagen 
für Walzeisen zum Schleppen nach beiden 
Richtungen", Nr. 145 185 „Vorrichtung um bei 
Trio -Walzwerken vermittels des das Heben 
und Senken der Wippen hervorrufenden Motors 
zugleich das Heben und Senken der Mittel- 
walze zu bewirken", und Nr. 153726 „Doppel- 
Duo -Walzwerke" sind zu verkaufen besw. 
auf dem Lizenzwege abzugeben. 

Gefallige Anfragen sind zu richten an 
den Patentinhaber AlphonSO Thomas in 
Clabecq (Belgien). 
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BOGDAN GISEVIUS, BERLIN W. 9, Link-Str. 29 
Lithographische Anstalt und Steindruckeroi 



für 



DRUCKVERFAHREN 




Maschinen-, Hütten-, Bergwesen, Kartographie und Architektur. : 

Neu Gisaldrnck Neu 1 



IM 



lirnturhra Belehapat«nt. 
SchBnste und billigst« Vervltlfältjgang schwarzer Strichzeichnungen. 

Ersatz fQr Lichtpause, Autograpbie und Photolithographie. 

Beichrtibtng und Probt druckt kottenloi. 



Cliches 

in 

Holzschnitt. 

Galvanos 

(Kupferclidies) 

auf Holz und 
Bleifuß. 




: Zinkos : 



und 



Autotypien 

in 

Zink und Kupfer. 

i'hotogr. Aufnahmen 
und Entwürfe. 




von allen Seiten 



noch eilen Seiten 



-Verlangen H»uptkat»lor 38. Mit 



Es lohnt sich fQr Sic bei Bedarf in 

Glühlampen, 
Kohlenstiften und 

Dynamobürsten 

anzufragen bei 1515 

MAX DAELEN, Düsseldorf. 

NttT bewahrte gediegene Fabrikate; Inurol preiswert. 



Chemisch -technisches Laboratorium 
DR. R. GROSSMANN 

vereideter Gerichts- und Handels-Chemiker 

Duisburg-Ruhrort. 

Spezialität: Probenahmen, Erz- u. Metallanalysen. 
Physik, u. ehem. Untersuch, von Baumaterialien, sowie 
von Kesselspeise-. Genuß- u. Abwässer. Komplette 
Brennstoff-Untersuchungen, Heizwertbestimmungen mit 

der calorimetrischen Bombe. 1503 
Gewissenhafte Ausführung von Schiedsanalysen u. 
Uebemahme von größeren schiedsgerichtlichen 
Untersuchungen in Abwlsserfragen etc. 



1 Nur rür die Originalmarke 5 
Gutachten über 

30jäbriu,c rlclzcrbaltung| 



R AvtMARIUS A CO ] 

StutTMüt Mahsum BmunC * Käif |±f) ^1539 



Besorgung u. Verwertung von 

Patenten, 

Muster- and Markenschutz aller Länder. 
Spesialität : Ajnerika und Englisch sprechende 
Länder. 

WH.IumW0tnV.fcD., Konsul a.D., Düsseldorf, 
Rethelatrafse 41. 

In den Vereinigten Staaten ron Amerika als 
Patent- Anwalt 141 1 

zugelassen. (Reg. N. 6830 Washington D. C.) 

Auf Wunsch Vertreter-Besuch. 



w. marx. Siegen i. w. liefen |a. Roheisen 
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Ambulatorium für 



Herz- und Nervenkranke 

(vorm. Dr. med. A. SMITH), KÖLN, Deutscher Ring 15. i3M 

Röntgen uo t emnrhnit n. funk tlonelle Hehnnrtl III» £. TollwertlffCr Kraat* flr Vnnliel me r Kur ohne 
B«rnrBstVraB(. Auaftthrl. im Prospekt n. Bronrhärp „XearMtkente oder II er ■sc h wiche" (trat). 



yfflofen formet! 
Malkästen L 

USn tma tongussJI t 

^sphorkupfer , 




Glas-, Porzellan- etc. Geräte, 
Instrumente und Chemikalien 

für Laboratorlumsbedarf 
StraUbur* i. Fl«. fl r HÖtHltiO, Große Renngasse *5 



Chemisches Laboratorium. 
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TORFKOHLE 

der beste und vorteilhafteste Ersatz für Holz- 
kohle, eignet sich iu hervorragender Weise 
zur StahllibriJutlon, 
sum Trocknen der Goßformen, znm Harten von 
Stanzen und W erkzeugen etc., zum Zementieren 
von Elsendrabt etc., zum Ausglühen von Röhren, 

zum Löten etc. 
Torfkohle Ist besser nnd billiger als Holzkohle 
und bedeutend ausgiebiger. 
Probesendungen von 100 kg an ab Lager 

Gelsenkirchen oder Düsseldorf. 164» 

SCHÖN & Co., Gelsenkirchen. 



Elektrische Ofen für Betrieb u. Versuche 

höchste Temperaturen! bis 8600 Grad! 

best« Regulierung! ir* 

C. Schniewindt, Neuenrade i. Westf. 



Hochfeuerfeste 

Schamotte-Fasson- 
und Normalsteine 

Mörtel, ff. Zement etc. 

liefern 

in bestbewährten Qualitäten für alle Arten tob 
Feuerungen und Oefen 

„BISMARCKHÜTTE" "»» 

norddeutsche Chamottewerke zu Völpke. 
(Modernste und grSfste Anlage Nordwcitdeutschlands.) 



Kupfererze 

— auch ärmere, 2—5 prozentige — 

möglichst prompte Ware 

zu kaufen gesucHt. 

Gebote mit Angabe der Provenienz etc. etc. 
erbeten an 

Ferd. Feldhaus 1M7 

Düsseldorf Arnoldstraße 19. 



Süd-Afrikanisches 

Chromerz 

in größeren Posten abzugeben. 

Anfragen erbeten sub Nr. 1646 an, die 
Expedition dieser Zeitschrift. 

Walzenkalibrierungen 

werden schnell und exakt ausgeführt. 

Offerten unter W. V. 1644 an die Ex- 
pedition dieser Zeitschrift. ' 
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Etudes de M« Edmond BRASSEUR, notaire ä Charleroi et Fernand JACQUET, notaire ä Chätelet. 

Uente definitive des Forges d'Aiseau, ä Aiseau 



MARDl 2 JU1LLET 1907, ä 10 heures du matin, au pretoire de la Justice de paix, Hötel-de- 
Ville, a Chatelet, 

A la requete de MM. Jules Gailly, avocat a Montigny sur-Sambre et Victor Vilain, avocat ä Thuin, 
curateurs ä la faillite de la Societe anonyme des Forges d'Aiseau, 

Les dits notaires BRASSEUR et JACQUET vendront definitivement: 

1. Un bei etablissement industriel denommd Les Forges d'Aiseau, comprenant forges, 
chaudronnerie mecanique, tonncllcric, atelicrs de mecanique, de galvanisation et ondulation et d'em- 
boutissage, bureaux, maisons de Directeur et d'lngenteur, dependanccs, cours, jardins, prairies et *tang, 
l'ensemble sis ä Aiseau, d'une superficie de 9 hectares 25 ares 31 centiares. Les Usines sont raccor- 
dees a la gare d'aiseau. 

2. Tout le materiel fixe et mobile des dites usines, rlputö iir.meuble par destination. — Les 
machines-outils sont des plus modernes et des plus perfectionnees pour constructions metalliques de 
tous gen res. 

Les Usines, encore en partie en activit*, jouissent d'une force hydraulique activant turbines et 
moteurs. 

Visibles tous les jours. Jouissance au 15 aoüt 1907. 

Pour tous renseignements, s'adresser ä MM. les curateurs ou aux dits notaires Brasseur et Jacquet. 
On peut se procurer affiches avec plan chez les dits notaires. 1656 



Gchwlrie-Reiept, auch 

Stäuben, ohne teuren Graphit! 
Ersparnis. — Feinste Referenzen. 
C DETH, Gießerei-Ingenieur, 
Hlldeslieim, Moltkestr. 12, pt. 



zum 

»•/, 
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FRIEDRICH SCHLUETER 

Zivilingenieur 
Düsseldorf Goethestr. 22. 

Projekte, Untersuchungen, techn. Beratung 
Spezialität: 1652 

Dampf kraf tan lagen. 
Abzugeben 

ZOPP tons Eisenschlacke 

zur Herstellung von Thomas-Phosphat. 

Selbst-Reflektanten erbeten sub Nr. 1645 
an die Kxpcdition dieser Zeitschrift. 

Die 0. R. Patente: 

108 738 „Verfahren zur Bildung des Schweiß- 
pskets für Metallrohre - , 

183151 »Verfahren zur Herstellung von Metall- 
rohren mit metallenem Schutzbelag", 

128 559 „Speisevorrichtung für Pilgerschrittwalz- 
werke", 

■lad zu »erkaufen oder in Lizenz zu ▼ergeben. 

Nähere Auskunft erteilt 
Ingenieur Baas Helmann, Patentanwalt, 
Berlin SW., Königgratzerstr. 86. 1611 
XXVI.», 



la. Holzkohlenslanb 

und 
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in jedem Quantum und zu billigsten Preisen. 

SCHÖN & Co., Gelsenkirchen III. 

BHBi Wer liefert — 

S. M. Material 

mit Nickel-Zusatz in rohen oder vor- 
gewalzten Blöcken? 

Offerten unter Nr. 1881 an die Expedition 
dieser Zeitschrift. 



E 



|ine altetablierte Firma mit besten Ver- 
bindungen zu Eisenbahn Gesellschaften, 
Lokomotiv- und Schiffbanereien, hydrau- 
lischen und elektrischen Anlage- nnd 
Maschinenfabriken, sucht den Alleln- 
Verkaul oder die Vertretung erstklassiger 
deutscher Firmen In Stahlguß-, Schmiede- 
nnd Stahl-Srocken rar Groß-Britannien 



Firmen, denen daran gelegen iit, ihr Geschäft 
auf dem englischen Markte auszudehnen, ist hier- 
mit außergewöhnliche Gelegenheit geboten, da 
Suchender bei der in Frage stehenden Kundschaft 
bestens eingeführt ist und so bei Leistungsfähig- 
keit einen guten Umsatz zusichern kann. Die 
Firma unterhalt seit vielen Jahren mit ersten 
deutschen Häusern ähnlicher Branchen regsten 
Geschäftsverkehr und steht mit erstklassigen 
Referenzen beider Lander gerne zu Diensten. 

Verbindungen sind nur gewünscht mit wirklich 
leistungsfähigen Firmen, denen daran gelegen 
ist, ihren Umsatz zu vergrößern. 

Offerten erbeten sub L. 1688 an die Expedition 
dieser Zeitschrift. 

6 
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Für unser Laboratorium suchen wir einen 



erfahrenen CHEMIKER 



1621 



mit voller akademischer Bildung. 
Offerten mit Gehaltsanspruch und genauem Lebenslauf erbeten an 

Fried. Krupp Akt- Ges. 

Friedrich - Alfred ■ Hütte 
Rheinhausen-Friemersheim. 



Für das technische Bureau einer niederrheinischen Maschinenbau- Aktiengesellschaft 



wird ein 



tüchtiger erster Konstrukteur 



mit besten Erfahrungen und großer Praxis im allgemeinen Maschinenbau für den Berg- 
und Hüttenbetrieb, sowie mit guten Kenntnissen in den einschlägigen Hebezeugen und 
Transportvorrichtungen gesucht. Es wird nur auf eine selbständige Kraft reflektiert, 
welche auch das Offert- und Kalkulationswesen beherrscht und dem technischen Bureau 
in Abwesenheit des Obelingenieurs vorstehen kann. 

Eintritt baldmöglichst. Ausführliche Bewerbungsschreiben mit Angabe der Gehalts- 
ansprüche und des Eintrittstermins unter Nr. 1639 an die Expedition dieser Zeitschrift erbeten. 



Reiseingenieur 

von großer Werkzeugmaacbinenlabrlk 
gesackt 

zur Unterstützung der Vertreter, Geschäfts- 
abschlüsse, Montagekontrollen. Nor Herren 
mit langjähr. Praxis in Werkzeugmaschinen- 
Konstruktionen, reprflsentationsfähig und 
gewandt, wollen sich melden. Lebenslauf, 
Photographie, Gehaltsansprüche und Ein- 
trittatermin unt B. 9702 beförd. Daube * Co., 
Berlin 8W. 19. 1G57 



Zum möglichst baldigen Eintritt wird von 
dem Eicher Hütten -Verein in Dommeldingen, 
(iroßherzogtum Limrubnrp, für seine Abteilung 
„Glektro-Stahl" ein umsichtiger, erfahrener 

Martin-Meister gesucht. 

Reflektanten, welche auch im Thomas- Verfahren 
bewandert sind, werden bevorzugt. 

Gefällige Anerbietungen mit Angabe der Ge» 
haltsansprUche und Einreichung von Zeugnis- 
abschriften sind zu richten an die Firma 

Eicner Hütten -Verein 

Le Oallals MetzTÄ Cie. 

1534 



Metallwarenfabrik. 

Für Anlage einer Einrichtung zur Massen- 
fabrikation von Metallwaren wird von einem 
bestehenden älteren Unternehmen, welche« die 
erforderlichen Vorfabrikate dazu liefert, ein 
tüchtiger, fachkundiger, technisch gebildeter 

DIREKTOR gesucht, 

der die Fabrikation selbst einzurichten und zu 
betreiben versteht. 

Geil. Angebote unter K. K. 6026 an Rudolf 

Mosas, Kola. 1624 

Akademikern 

(Ingenieuren, Architekten, Medizinern, Juristen 
etc.) werden von einem Akademiker unter den 
kulantesten Raten-Zahlungen sämtliche wissen- 
schaftlichen Werke sowie Lexika (Brockhau». 
Meyer, Lueger etc.) vermittelt. Anfragen unter 
Nr. 1609 an die Expedition dieser Zeitschrift 

Maschinen - Ingenieur 

28 Jahre, 7 Jahre Praxis, reiche Erfahrung im 
allgem. Maschinenbau, Rohr-Anlagen etc., rede- 
und schriftgewandt, kaufm. Kenntnisse, repräsen- 
tationsfähig, gewandt im Ein- und Verkauf. 
Organisationstalent, franz. Sprachkenntnisse, aus 
dauernde Arbeitskraft, SUCht leitende Stellung, 



Offerten unter 4166 an 



Mrtz. 1G4-.' 
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STOSSÖFEN d r.p. 

!! Neue Gleitschienenanordnung !! 

ffir Stoßöfen D. R. P. angemeldet. Leicht an jedem Ofen nachträglich anzubringen. 

Verlangen Sie Offerte oder Lizenz von 

Paul Schräder - Iserlohn 

Bureau für Hütten -Anlagen. 
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Für das 

Konstruktionsbureau 

einer größeren Elsenkonstruktlonswerkstatte für 
Einen • Hoch- nnd Brückenbau wird ein repräsen- 
tationsfähiger 

BureaucHef 

gesucht, welcher 

tüchtiger Statiker 
und erster Konstrukteur sein muß. 

Bewerber wollen Offerten mit Zeugnisabschriften, 
Lebenslauf, Bildungsgang, Gehaltsansprüchen, 
evtl. Eintrittstermin einsenden unter F. 8. 1670 
an Haasensleln A Vogler, A.-(... Kiiln. lt>62 

Selbständiger 

Schamottefachmann gesucht 

für weatd. Musterwerk, erprobter Fabrikant and 

Verkäufer. Beteiligung erwünscht. 

Ausführliches erbeten unter K. Z. 6091 an 
Kudolf Mosae, Köln. 1650 



Langjähriger 

Chef-Ingenieur 

eines der größten und 
modernsten Hochofen-, 
Stahl- und Walzwerke, 

Maschinen-Ingenieur mit abgeschlossener akadem. 
Bildung, Mitte 30er, mit reichen Erfahrungen 
im Bau und in der Leitung von Hutten- und 
Maschinen-Anlagen aller Art, einschl. Gaszentralen, 
Werkst&tten usw., reprä&entationsfähig und ge- 
•chftftsgewandt, 

wünscht sich zum 1. Oktober 
oder spater zu verändern, 

la. Referenzen. Angebote erbeten unter Nr. 1655 
an die Expedition dieser Zeitschrift. 
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Crnst Scbtnatolla 

Dipl. Hatten -Ingenieur und Patentanwalt 

Berlin S.W., Halleschestr. Nr. 2« . 
Telegramm • Adresse : FEUERTECHNIK. 

8pezlal Patent-Bureau 

für Hütten- and Feuemngttecnnik. 1MB 
Kos«tmtloii-B«r<ai. CbtteWck« tafeoutori». 



INGENIEUR 

energisch und erfahren im Streck-, Preß- und 
Gesenkschmiede-Betrieb sowie in der Feuer- 
behandlung von Qnalitätsstahl, wird als Assistent 
tür den Betriebsleiter des Hammerwerkes von 
einem großen Österreich. Stahlwerke gesucht 
Offerten mit Curriculura vitae und Gehalts- 
anspruchen befördert unter „W. V. 625" Kudolf 
Mosse, Wien I, Seilerstätte 2. 1610 



76 



Nr. 26. 



„STAHL UND EIS] 



20 Juni i907. 



Für eine leistungsfähige, gut eingerichtete Gießerei der deutschen Schweiz, 
welche hauptsächlich Maschinenguß herstellt, wird ein im Fache erfahrener, energischer 

BETRIEBS-INGENIEUR 

für dauernde Stellung gesucht« ieis 
Anmeldungen mit Angabe über Alter, Bildungsgang und Praxis, sowie 
Referenzen unt. Chiffre Z. T. 6369 an die Annonc.-Exped. Rudolf Mosse, Zürich. 



Hütten-Fenerungslngenleiir gesucht, 

erpi 
seil 



COMCC 



robter Konstrukteur und 

Leitung einer Filiale 
als Teilhaber 



, zur 



mit 5-10 Mille Einlage nnd Mark 8000 Fixum. 

Offerten mit Zeugnisabschriften etc. unter 
K. 11.6128 an Rudolf Messe, Kfiln. 1GG» 



Gießerei-Ingenieur 

seit 14 Jahren in leitenden Betriebsstellungen auf 
ersten Werken Deutschlands, erfahren im Bau-, 
Handels- und Formmaschinenguß, im Guß von 
großen und kleinen Maschinenteilen, Rohren, Ab- 
flußrohren, Rippenrohren, Poterie, Sanitätsuten- 
silien, Fachmann im Emaillierwesen, tüchtig im 
Bauwesen, energischer, zielbewußter Reorgani- 
sator und Verwaltungsbeamter, mit guten kauf- 
mannischen Kenntnissen, 88 Jahre alt, akad. geb., 
zurzeit Leiter eines renomm. Eisenwerkes, sucht 
anderweitige Vertrauensstellung als Direktor oder 
Oberingenieur. 

Gen. Offert, unter Hr. 1680 an die Expedition 
dieser Zeitschrift. 



Hochofen - Ingenieur 

ak. geb., mit reichen Erfahrungen im Bau und 
Betneb, lange Jahre in selbständigen Positionen, 



sucht passende 

Im In- eventl. auch Ausland?. 
Offert, unt K. B. 5858 an 



1B»1 



Ingenieur- 
Chemiker 

mit praktischen Erfahrungen in metallurgischen 
Untersuchungen 

sucht Stellung 

in Hüttenwerk od. Tabrik chemischer Produkte. 

Offerten unter Nr. IM» an die Expedition 
dieser Zeitschrift erbeten. 



Maschinen-Ingenieur 

akademisch gebildet, im besten Alter, verheiratet, 
langjähriger Maschinen • Ressortchef eines be- 
deutenden Hochofenwerkes, vielseitig erfahren, 
auch in Maschinenbau und Eisengießerei, um- 
sichtig, an wirtschaftliche Verwaltung gewohnt, 
befähigt sich in neue Verhältnisse und Spezialitäten 
rasch einzuarbeiten, 

sncht 

sich gelegentlieh in leitende Stellung 



Gefl. Angebote unter Nr. 
pedition dieser Zeitschrift 



1668 an die Es 



MCOOCOMCOXCCCCOÖXCCOC 



assss 

Hütteningenieur 

akad.- gebildet, Mitte 30er, verheiratet, sacht 
verhältnlssehalber sofort oder baldigst 
dauerndes Engagement Derselbe verfügt über 
langjahr. Praxis in leitender Stellung an größeren 
Hüttenwerken, sehr erfahren in Herstellung eines 
sauberen, dichten Sand-, Lehm-, Schablonen-, 
Rohr- und Formmaschinen-Gusses, Walzen- und 
Kokillen-Gusses, mit Kenntnissen in Stahlformgaß ; 
zuverlässiger Konstrukteur von Hattenanlageo 
la. Referenzen und Zeugnisse. Offerten erbeten 
unter Nr. 1840 an die Expedition dies. Zeitsehr. 



Ein seit mehreren Jahren auf größerem Werk 
in angekündigter Stellung befindlicher, akad. geb. 

Hütten- Ingenieur 



wünscht sich bei passender Gelegenheit w 
ändern. Gewünscht wird Stellung in Hochofen-, 
Stahl- oder Metallhflttenbetrieb. Suchender wurde 
auch die Leitung eines Werklaboratoriums über- 
nehmen. — Prima Referenzen. 

Angebote unter M. M. 1819 an die Expedition 
dieser Zeitschrift erbeten. 
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Heute, nachmittags 1'« Uhr, verschied sanft in Wölfeis- 
grund nach langem, schwerem Leiden mein lieber Mann, unser 
teurer Vater, Bruder, Schwiegersohn, Schwager und Onkel, der 
Königliche Kommerzienrat 

Emil Marx 

Generaldirektor der Bismarckhütte, 
Hauptmann der Landwehr-Pioniere, 

im Alter von 49 Jahren. 

Bismarckhütte O.-S., den 16. Juni 1907. 

Im Namen der Hinterbliebenen: 

Anna Marx, geb. Kollmann, 
Margarete Marx. 



Ifli4 



Ein im rhcin.-westf. Industriebeiirk gut 
eingerührter 

Z i vi 1 i ngenieur 

sucht Vertretung 

leistungsfähiger Fabriken. 

Bevorzugt werden Gießereien, Eisenkonstruktions- 
werkstfttten, Apparatehauanstalten und Kessel 
aclimieden. Eventuell Uebernahme einer Filiale 
mit Kapitalbeteiligung. Ia. Referenzen stehen 
zu Diensten. Offerten unter Nr. 1025 an die 
Expedition dieser Zeitschrift erbeten. 

lülalzwephs-lngenieur 

Anfang 30 er Jahre, verheiratet, mit langjähriger 
Praxis und vorzüglicher Facht Uch tigkeit, vertraut 
mit Bau und lietrieb von Anlagen, erfahren in 
Kalibrierung und Walzung jeglicher Profile, 
äußerst energische, umsichtige Kraft mit schonen 
Erfolgen, in ungekttndigter Stellung auf bedeu- 
tendste Hüttenwerk des Inlandes, sucht sich bald 
in leitende Stelle im In- oder Auslande zu ver- 
andern. — Beste Referenzen. 

Gefl. Angebote unter Z. N. 1616 an die Ex- 
pedition dieser Zeitschrift. 

Obermeister 

mit gründlicher, selbst&nd. Erfahrung in größten 
Werken des In- und Auslandes im Betrieb und 
Anlagen von Block-. Träger-, Schienen-, Panzer-, 
Grob- und Feinblechwalzen sucht dauernde 
Stellung als Ober- oder Hüttenmeister im In- oder 
Auslande. 

Gefl. Offerten erbeten unter Fachmann Ia. 
Nr. 1617 an die Expedition dieser Zeitschrift. 
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RCHIMEDES 



AKTIEN-GESELLSCHAFT 



ALEXAflOKINEH 
STRASSE 2 3 



ALEXANDRINER 
STRASSE 2 S. 




BERLIN SW 

Großes Lager in 
Werkzeugen und Werk- 
zeugmaschinen 

Spezialität: 

Securitas- 

Flasdienzüge 

von höchstem Wirkungsgrade 

und bester Konstruktion. 
Viele Tausende im Gebrauch. 



D<r Rotationsöler, weldier die Sdinedte 
dauernd selbsttätig schmiert, gewähr- 
leistet längste Lebensdauer des 

Piasdienzuges. iwi 



Steirischer „Schöller"- 



Werkzeug-Gußstahl. 



Soeben erschienen: SJ ÜBER OASGENERATOREN ■ 
Vortrag, gehalten auf der Hauptversammlung des 
Vereins Deutscher Eisenhiittt'nleute am 12. Mai 
1907 xn Düsseldorf ron JOHANNES KÖRTINO, 

Sonderabdruck aus „Stahl und Eisen" 1907, Nr. 20, 
32 Seit. Text mit vielen Illustrationen. Preis 1,50. 
Zu beziehen vom Kommissionsverlage von 

: August Bagel, Düsseldorf. ===== 
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INDUSTRIE- 

STRASSE 



DE LIMON FLUHME & Co., DUSSELDORF, 

mmm MASCHINEN 




fgr dl« 

RÖHRENFABRIKATION 

ZIEHBÄNKE, HYDRAULISCHE STAUCH- 
PRESSEN. MASCHINEN zum AUFWEITEN 
und EINZIEHEN von ROHREN, zum AUF- 
rv^^ SCHWEISSEN von BUNDEN 

BLECHKANTHOBEL- u. RICHTMASCHII1EN. 
x Z \^' «s^^s, HYDRAULISCHE KRANE, R0LLGAN6E 
Y\!^ A*° «W* HEBETISCHE, DORNHEBEUORRICHTUNGEN 



etc. 



etc. 



ERSTKLASSIGE REFERENZEN 



Einbanddecken zu „Staljl und Eisen" 

für alle Jahrgänge 

liefert in geschmackvoller Ausführung zu 3,— pro Jahrgang die Verlags- 

buchhandi» P g von Augu st Bagel, Düsseldorf. 

In meinem Commissions-Verlage ist erschienen: 

^Jaljrbud) für das 

6iöen{)ütteniveöen. 

(Ergänaung au „Stahl und Eisen".) 

Ein Bericht über die Fortschritte auf allen Gebieten des Eisen- 
hüttenwesens im Jahre 1903. 

Im Auftrage des Vereins deutscher fcisenhüttenleutc bearbeitet von Otto Vogel. 



IV. Jahrgang. 




30 Bogen grols 8 8 mit vielen Abbildungen, in ganz Leinen gebunden, 

Preis: 10 Mark. 

Düsseldorf. 
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paul S chmidt $ ft esaraz 

Cecbniscbes Bureau» 8» m. b, B. 
f eniiprecber 2i$9. |)dtttlOVCY Pri»xen$fra$$e U. 

Projektitrutg, tiefcrung, Crbaiasg md TtiDetrlet^izuMg von 

== Bütten-JInlaöen. == 

Betriebsfertige eiurlebtungeu flr öle eisen-, Stabh ebeiiiKbe und leranisebe 
Industrie. Citff trug voBimaterialitK und flrbeitszclcbnungen. Begutachtung solcher 
Anlagen fn technischer und kaufmännischer fiinsicbt. Rentabilitätsberechnungen. 



= Patent-Oleardale-Ofen D. R- P. ßr* 9* 4$4, = 

Dieter Ofen wird alt flamm-, fllfib« uad Schmelzofen ausgetnbrt. Sun {Dirnen bexw. 
Glühen 90v Scbmledeitucken, 6rob- und Teinblechen, UJlnkeln, Spanten, Draht, zun Schmelz« 
ton metallen, sowie flr Zwecke der chemischen, Scncut-, keraniscbeu uad Glasindustrie. 

Cma^iaiu n>f*rük»«MAAM Stossoten, KanalKistcnglübOfett» 
SPttieiie JJUSf UbrutWB t Schmiedeofen, Blechojubofen usw. 

r»i««ui* an« 4»t Pmvu. Bei einen Stossolcn wurde eil Kohlenoerbrauch von nur 
ccispKie aus aer rraim |1/f % >uT deB einjatx bef nur e tnTacber Schicht, elwebl. nacht- 

kohlen, bei Uerwendung von fefnkohlcn und bei der geringen Leistung con nur 40 ton» erreicht. 

Bei eine» Ofen mit zwei Kammern für Schmiedeblöcke bis zu is ton» Einzelgewicht 
wurden bef einem €intatz oou Jeeoo kg, einschl. nachtkohlen, pro tag nur Mo« kg Kohle 
oerbraucht, welche In einem Heitel noch eine ».i fache üerdamptung erzielten. 

Komplette €inricbtung von Stabl- u. Walzwerken etc. 

Oaserzeuger verschiedener eigener und Patentsysteme, 
auf Ulunscb mit automat Bescbickungs-Uorricbtung. 

gut» Verfeuern auch minderwertigen Brennmaterial», sowie auch zur Oergasuug pob Braun- 
kohlenbrikett» vorzüglich geeignet, Geringster Gehalt an Koblen»äure Im 6a». einfachste 
Reinigung In kürzester Xeft ohne Unterbrechung der Gaserzeugung und ohne Belästigung der 
Arbeiter durch Hitze. Anwendung von DampfstochlochverschlBtsen. Bit lernt 
ca. *s UJeardale-Öfen und iso Generatoren geliefert. 



Alleinvertrieb des 6a$$cbwei$$oTett$ Patent Stapf 

in fast allen Kulturstaaten. 
Geringster Hbbrand bei geringsten Kohlenoerbrauch. Tn Dauerbetrieb wurden folgende 
xMbtcu erreicbti 

i. elnbitzlgc» Schwel»»el»en . . . Ubbrand Mi Kohle io.es. 

1. flnsselse« Hbbraud j.sj Kohle *.o«. 14-26 

Teinste Referenzen und Zeugnisse. 

Kostenanschläge auf Wunsch. Uleitestcjebcnd« Garantien. 
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Duisburger Maschinenbau-Akt.-Ges. 

vormals Bechern & Keetman 

DUISBURG. 
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Elektr. betr.. feststehender Hammerwippkran mit einziehbarem Ausleger. 
150 t Tragkraft bei einem bestrichenen Arbeitsfeld von 85 m <:|\ D. R. P. 

Zweimal ausgeführt. 



Ü0 
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Kommissions-Verlag. Druck und Expedition von A. Bagel in Düsseldorf. 
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Hydraulische Hebeböriie 



Konstruktion 

langjährig erprobt, 
durch erste Fach- 
leute begutachtet 
u. daher ständiger 
Lieferant an Be- 
hörden und große 
Privatwerke. 



D. R. P. Xr. 159857 

und Nr. 2110?, 
viele Tausende im Gebrauch. 



Seit Jahren 

Ausführung der 
Zylinder u Stempel 

in geschmiedetem 
Stahl. 

Ausbohrung der 

Zylinder auf 
Spezialmaschinen. 



Gröfste Leistungsfähigkeit, Lieferung sofort ab Lager. 

Im August allein 96 Stück nach England geliefert, woher früher 
fast alle hydraulischen Hebeböcke bezogen wurden. 

Heinrich de Fries, im. y., Düsseldorf 

Alleinvertrieb der bekannten Hebezeuge MARKE „STELLA". 



Vereinigte chemisch-metallurgische und 
metallographische Laboratorien, BERLIN NW. 

======== Universitätsstraße 3 - 

Analytische Untersuchungen, technische Begutachtung und Probenahme von 
Bergwerks- und Hüttenprodukten, Brennstoffen, Zuschlägen etc. 

Probierlaboratorium zur Untersuchung von Edelmetallen, Erzen u. Rückständen 

Metallmikroskopie und Mikrophotographie 

Mikrophotogramme, Diapositive und Schliffe metallographischer Sujets. 
Materialprüfungen sowie fachmännische Begutachtungen auf Material- 

beschaffenheit, -Herstellung und -Behandlung sowie der Ent- 

stehungsursachen von Brüchen, Rosterscheinungen und sonstigen 

Beschädigungen an Metallen, Maschinen- und Konstruktions- 

teilen, Kesseln, Roh ren, Kabeln etc. etc. t^sEx^sa^as^ Biaag ataa 

Festigkeitsprüfungen, Zerreißversuche, Härtebestimmungen. Feststellung von 
Schmelz-, Erstarrungs-, Umwandlungs- und Härtetemperaturen in Metallen 

und Legierungen 

Einrichtung vollständiger Laboratorien für analytische, meiallurgische und 
metallographische Zwecke nach bewährten Systemen 1415 



; 



Erste Referenzen. 



Erste Referenzen 
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jeder Zusammensetzung wie von 

80— 70°,8 Chrom * 

mit 3-4 °/o, 4-6 % 6 8 •/„ 7,5-9,0 % C. 



in Ferrolegier ungen aller Arten, speziell 

ScrroSiliciiim SS3S 25_90% 

Silico- Mangan 25— 30 »/ 0 sj und 50— 65» ;() Mn. 

$erro=CI)rom affine I mkvMm 

Elektro - Chiin iqne du Giflre (JV^o-Metallargie) 

60-70% Chrom, Sorte 1 : 0,3-0,7% raax. C. u. Sorte II: 1,0-1.9 0 o C. 

Ferro-Nickel, Ferro-Nickelchrom, Ferro-Bor 

6itrrA lllAlfl»^kt*t mil S 0 - 60 '/« Wolfram und ca. 2'/. C, 
9 VI I V° tTVlII tjjlj 70 -80 Wolfram und ca. 2'/, C, 

' 80— 85 "lo Wolfram 0,3— max. 0,75"/, C. 

ferro -molybdCIIC, Fcrro-Vanadium, Ferro-Titan 

Rein Aluminium, garantiert 98/99 °/o 

und sonstigen Legierungen für 

Stahlwerke, Stahlformgufswerke 

öiefsereien USW. 

ferner für die Lieferung von allen Sorten 

HolzKohlen-Roheisen 

400 empfehlen sich 

^SÄ±sr L. Well & Reinhardt 

Private Codes used. nm i • Telegramm -Adresse: 

Mannheim. 



Hafencanal. 



Vertretung: Ing. Wilhelm Venator, Technisches Bureau, 

Düsseldorf, Poststr. 12H. Telephon Nr. 2607. M 



Lager in M annheim und Dässeldorf. 
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